৪0880810480 ্র201ম0 


প্রকাশক ঃ বি, চৌধুরী 
২/১, ডি, এজ, রাপট্রট 
কলিকাতা- . 


ব্লক £ হ্যাগ্ডাড ফটোটাইপ। 
কফিকাত।-৯ 


সুজণ $ টি. কে. সরকার 
দেশবাণী স্্রণিক প্রাঃ লিঃ 
১৪/লি, ডি, এজ. রায় কীট 
কলিকাতা -& 


জামার ১৯৭২ দাষ £ পচ টাক! 


তিক! 


ওয়েম্ডিং-এর উপর ইংরাজি ভাষায় 'লেখা অনেক ভাল বই 
পাওয়া বায়। তবে বাংল! ভাষায় লেখা হ'লে বাঙালী পাঠক্কের, 
এমনকি ধারা কেবলমাত্র বাংলাই জানেন তাদেরও খুব উপকার হরে 
__এই ভেবে প্রকাশক মহাশয় পুস্তকখানি রচনায় আমাদের উদ্ভোগী 
ক'রে তুলেছেন। কিন্তু ওয়েন্ডিং সম্বন্ধে বাংল! ভাক্নায় বই লেখার 
প্রধান প্রতিবন্ধক হ'য়ে ্াড়িয়েছে পরিভাষা । বহু ব্যবহাত এরং 
সুপরিচিত ইংরাজি শের বাংলায় সার্থক প্রতিশব্দ খুঁজে পেতে এবং 
উপযুক্ত স্থানে সুসঙ্গতভাবে ব্যবহার করতে আমাদের অনেক জটিল 
সমস্যার সম্মুখীন হ'তে হুয়েছে। তাই অনেক বৈজ্ঞানিক ও কারিগরী 
ইংরাজি শব্দের বাংল! প্রতিশব্দ ব্যবহার না৷ করে ঠিক ঠিক ভাব 
প্রকাশের জন্য ইংরাজি শব্দ সোজাসুজি বাংলায় গ্রহণ কর! হয়েছে। 
গরন্থকারের! মনে করেন অনেকেই যদি এইরাপ বাংলা ভাষায় বিজান 
ও প্রতিভার পুন্তক প্রণয়নে বা প্রবন্ধ রচনায় প্রবৃত্ব হম তখন 
বাঙালী পাঠকের কাছে এই সব বিশিষ্ট ইংরাজি শব্দের বঙ্গ- 
গ্রতিশব্দকে দূরধিগম্য ও বিদেশী বলে মনে হ'বে না; বাংলা ভাষাও 
ক্রমশঃ সমৃদ্ধ হ'তে থাকবে । 

প্রযুক্তি বিষ্ঠার ক্ষেত্রে ওয়েন্ডিং অপেক্ষাকৃত আধুনিক । এই 
সম্পর্কে গবেষণার কাজকর্ম অন্যান্য দেশের সাথে আমাদের দেশেও 
অল্পবিস্তর হ'য়ে চলেছে। প্রতিনিয়তই ওয়েন্ডিং পদ্ধতি, ইলেকট্রোড, 
যন্ত্রপাতি ইত্যাদির উন্নতি সাধিত হচ্ছে। এই অগ্রগতির দিকে দৃষ্টি 
রেখে এবং নানা প্রকার ওয়েন্ডিং, যথা, ফোর্জ ওয়েন্ডিং অঙ্জি-গ্যাস 
ওয়েচ্ডি, ইলেকৃট্রিক আর্ক ওয়েন্ডিং, রেজিস্টা্স ওয়েন্ডি, গ্ারমিট্‌ 
ওয়েন্ডিং; ইনার্ট গ্যাল মেটাল আর্ক ( মিগ টিগ.) ওয়েন্ডিং স্পট 
ওয়েচ্ছিং স্টাডি ওয়েন্ডিং ইত্যাদির মধ্য থেকে বহু ব্যবহৃত এফটিফে, 


[ ২ 

এখানে সেটি হ'ল ইলেক ট্রিক আর্ক ওয়েন্ডিং নির্বাচিত ক'রে তার 
সম্পর্কে বিস্তারিতভাবে আলোচনা! করা হয়েছে। 

্রন্থকারের! আশা করেন যে, এই পুস্তকটি ওয়েমন্ডিংএর সঙ্গে 
প্রত্যক্ষতাবে সংযুক্ত ব্যক্তিদের-_ওয়েল্ডিংএর ছাত্র, শিক্ষানবীশ, 
কর্মী এবং তদারকীর কাজে ন্ান্ত ব্যক্তিদের যথেষ্ট উপকারে আসবে। 
পাঠকেরা যদি পুস্তকটি পাঠে উপকৃত হন তবে শ্রস্থকারদের পরিশ্রম 
সার্থক হবে। 

যাদবপুর বিশ্ববিদ্ভালয়ের মেকানিকাল ইঙ্জিনীয়ারিং বিভাগের 
অনেকেই আমাদের এই পুন্তকটি রচনাকালে নানাভাবে উৎসাহ ও 
অনুপ্রেরণ। দিয়েছেন। তাদের কাছে আমরা কৃতজ্ঞ। পুস্তকটিতে 
যে সব ক্রটি রয়ে গিয়েছে পাঠকেরা যদ সেগুলি সংশোধনের ও 
আরও কিছু সংযোজনার প্রয়োজন বোধ করেন এবং সে সম্বন্ধে 
নির্দেশ দেন তবে তাহা সাদরে গৃহীত হ'বে। 


যাদবপুর বিশ্ববিদ্যালয় 
ইঞ্জিনীয়ারিং কলেজ গ্রন্থ কারগণ 
কলিকাতা। 


সূচীপত্র 


'ফোর্জ ওয়েল্ডিং 

গ্যাস ওয়েল্ডিং 

থারমিট ওয়েল্ডিং 

'রেজিষ্টান্স ওয়েল্‌ডিং 

পরিভাষ! 

ইলেকট্রিক্যাল ইঞ্জিনিয়ারিং 
আর্ক ওয়েল্ডিং মেশিন ও যন্ত্রপাতি 
ইলেকট্রিক আর্ক - 
আক্কওয়েল্ডিং ইলেক ট্রোড 
আর্কওয়েল্ডিং টেকনিক 

ওয়েল্ডিং সন্বন্ধীয় ধাতুবিদ্তা 
ওয়েল্ডেবিলিটি পরীক্ষা 

ওয়েল্ডিং সক্কোচন নির্ণয় 
ওয়েল্ডিং পরিদর্শন ও পরীক্ষা 

নও -এর ব্যয়ের ছিসাব 
নিরাপত্তা বিধিনিষেধ 


১২ 
২৩ 
২৮ 
৩১ 
৩৯ 
৬৬ 
৭১ 
৮৩ 


৮৫ 


১৬১ 
১১৬ 


উদ্ধিপত্র 





পৃষ্ঠা লাইন তল ০ 
৫৯. (৯) ইলেকট্রোড.প্রতি রাগ সংখ্যা প্রতি ইলজেকই্োছ হইতে 
».. ওফেনেের দৈর্ঘ্য 
৬৪ (তালিকার) দশম লাইনে সংখ্যা 3-এর বদলে 9 হইবে । 
৬৮. (৮)  ধাতৃকে ভাগঙ্গান্। হইতে কাদযাইনে 
রক্ষা করে 
৭৭ (শেষ লাইন) সামগ্রিক বাদ যাইবে 
৭৭ 1787090 801116 78795090115 
৮১. (১) [50 তাপমাত্রায় [ৃচ ৭0 তাপমাত্রায় 
৮৯. (৪) 1০0 ভাপমাত্র [০0 ভাপমাত্রায় 
৮১ (১০) ৮6০11 4+411-171 6-6০(11+5(1-1)) 
৮২ (৪) ৪৮0:008$14-0002 9» 01008 4৮+00098 
৮২ (শেষ) ০ স্নততিতল মস্তক 
৮৩. (8) ৪০০১৫ 9026 ১০4 ১0:09 
৮৯ চিত্ত ১৯৯১৩ (ক)১--৪ ইহা ৯, পৃষ্ঠার টেবিলের সঙ্গে 
পড়িতে হইবে । 
৯৩(শে) ৪ম) ৪৪ স.স্চি_ এ নু 
৯৪ (৪/১+) ০০গ্রত বল ৮০. প্রনূত বল 
১১১ (৩)  ট্টাক্চার্‌ ্াক্চার্‌ 


১০ (৯৯) 2288100 55-9১100. 


& 


শুদ্ধিপত্র 

পৃষ্ঠ শুদ্ধ 

৬০ দ্বিতীয় সারির বামদিকের প্লেট প্রন্ততির রকের রাপ সংখ্যা, 
ইলেকৃট্রোডের মাপ, ওয়েচ্ডের দৈর্ঘ্য প্রভৃতির হিসাব যাহা ভীর চিহ্ন 
স্বারা তৃতীয় সারিতে দেখান হইয়াছে, তাহা তৃতীয়ের বদলে পঞ্চম 
সারি অহ্থযায়ী হইবে। এবং ভানদিকের বরকটির রাণ সংখ্যা 
ইত্যাদির হিসাব তীর চিহ প্রদপিত চতুর্থ সারির বগলে তৃতীয় 
অনুযায়ী হইবে । | 

৬০ তৃতীয় সায়ির বাঁহদিকের প্রথম রকটির রাণ সংখ্যা ইত্যাঙ্গির হিসাব 
তীয় চিন প্রদপিত পঞ্চম সারিয় বদলে চতুর্থ সাঁরি অহথযায়ী হইবে । . 

৬০ দ্বিতীয় সারির বাষদিকের কের এবং ৬১ পৃষ্ঠায় দ্বিতীয় সারির 
ভান দিকের ব্লকের যধাম্বলে বীড সংখ্যা £ এর বদলে $ হইবে। 


আর্ক ওয়েল্ডিং 
প্রথম অধ্যাল্স 
সুচনা 

১* বিগত ছুই তিন দশকের মধ্যে অপেক্ষাকৃত অনুম্নত অবস্থা 
হইতে বিভিন্ন প্রযুক্তি-ক্ষেত্রে ওয়েন্ডিং বিরাট অগ্রবর্তী স্থানে আসিয়। 
ঈাড়াইয়াছে। উদ্দাহরণস্বরাপ বলা যাইতে পারে--এরোগ্জেন, 
মোটরগাড়ী, সেতুনির্মাগ প্রভৃতি যেমন দ্রেত ও অক্পব্যয়ে নিষ্মিত 
হইতেছে-_ওয়েন্ডিংএর প্রয়োগনৈপুশ্য এতদূর প্রসারিত না হইলে 
হয়ত তাহা সম্ভব হইত নাঁ। জাহাজ এবং রেলওয়ে ওয়াগন নির্মাণে 
আজকাল রিভেটিং-এর স্থান দখল করিয়াছে ওয়েন্ডিং এবং ধীরে ধীরে 
রিভেটের ব্যবহার হাস পাইতেছে। উন্নতধরণের ওয়ে্ডিং পদ্ধতি ও 
যন্ত্রপাতির বছল প্রচলনে উন্নতমানের ওয়েন্ডিং করা বর্তমানে সম্ভব 
হইতেছে-_যাহা মূলধাতুর (28:82: 226%91 ) সমান মজবুত 

এই পুস্তকে আমর! আর্ক ওয়েম্ডিং ( ইলেকটি ক-ওয়েলডিং) 
সম্পর্কে বিস্তৃত আলোচনা এবং এই অধ্যায়ে অন্যান্ত ওয়েল্ডিং পদ্ধতি 
সম্বন্ধে সংক্ষিপ্র আলোচনা করিতেছি 1 

১১কোর্জ উদ্েল্ভিং (50186 61118 ): 

এই প্রণালীতে কোন ধাতুখণ্ডের ছুইটি খোলামুখ বীকাইয়! 
একটির উপর অপরটির সুখ পরিমাণ মত চাপান দেওয়া হয়) তারপর 
গরম করিয়! নরম অবস্থায় আনা হয় এবং পরে হাতুড়ীর ক্মাখাতে এ 
হুইটি দুখ যুক্ত করা হয়। যদি ঠিকমত উত্তাপ ও চাপ দেওয়া হয়, 
তবে এই ওয়েন্ডি-এর শি, মূল ধাতুখণ্ডের লদান। উদ্াহরপন্যরপ 
কায, হার শিকল, দরজার কনা সৃতি এইপাতিতে নয়ন 
হর 


২. আর্ক অয়েল্ডিং 
১২ গ্যাস ওয়েল্ডিং (0385 61018 ) £ 

ফোর্জ ওয়েল্ডিং-এর পরে আসে গ্যাস ওয়েল্ডিং । এই প্রণালীতে 
অক্সিজেন (0858৫) ) এবং এসিটেলিন্‌ (4১০8৮1929 ) জাতীয় 
গ্যাসকে ওয়েল্ডিং ট্চের সাহায্যে মিশ্রিত করিয়! অগ্নিসংযোগে শিখার 
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চিন নং -১৩ থারঘিট ওযেল্ডিং 
81906) সহি করা হয়। দই শিখাসহযোগে বাুখগ্ককে জোড়া 
লাগানোয় জায়গার গরম করা হয়।. এরধানকার উত্তাপ এমন হইবে: 


.. সু! ত 
. যাহাতে এ জারগাটি গলিয়া যায়। এই অবস্থায় ছুই খণ্ড জোড়া 
লাগিয়া যায়। সময় সময় পরিপূরক ধাতু ( চা] 00805091) 
সংযোগস্থলে ব্যবহার করা হয়। | 


১৩ খারনিট ওয়েল্ভিং (1:600016 61016 ) 2. 

ইহা! উৎপাদনকার্ধ্যে (2:০৫০০৪০০ ) প্রায় ব্যবহৃত হয় না। 
সাধারণতঃ মেরামতী কার্য্যে যেমন রোলিং মিল্‌ পিনিয়ন্‌ ( 20118 
10111 51010, ), রেলওয়ে লাইন ইত্যাদিতে ব্যবহাত হয়। এই 
পদ্ধতি একটি -85112: প্রক্রিয়া । এলুমিনিয়াম্‌ পাঁউডার এবং 
আয়রণ অকৃসাইডের সংমিশ্রণকে যদি উপযুক্ত উত্তাপ দেওয়া! হয়, 
তাহা হইলে এলুমিনিয়ামের অধিকতর অক্সিজেন আসক্তির জন্য নিজে 
অক্সাইডে পরিণত হুইয়! আয়রণ্‌ অক্সাইড কে শুদ্ধ গলিত লৌহে 
(1:00) পরিণত করে। এই গলিত লৌহই ব্যবস্থাথযায়ী নিদিষ্ট 
ফাকা স্থান পূর্ণ করিয়া ওয়েন্ডিং সুসম্পন্ন করে। 


১৪ রেঞজিষ্্যা্স, ওয়েল্ডিং (03651501806 61176 ) ঃ 


এই পদ্ধতিতে ইলেক্টিক্‌ কারেন্ট কোন ধাতব কার্ধ্যবস্তর 
( ম০501508 ) ভিতর দিয়া প্রবাহিত করিলে যে উত্তাপের স্থ্টি 
হয়, তাহা ধাতুকে নরম অবস্থায় আনে এবং সেই সঙ্গে উপযুক্ত চাপ 
দেওয়ার ফলে ওয়েল্ডিং সুপম্পন্ন হয়। যে উত্তাপের সৃষ্টি হয়, তাহার 
পরিমাণ নিম্নোক্ত শৃত্রানুসারে পাওয়া যায়) . 
6-0241287 
যেখানে, ৪-উত্তাপের পরিমাণ +:7£4585 (08106) 
. [লকারেপ্ট, (08:06) আযম্পিয়ারে 
চ২-রেজিষ্ট্যাজস, ওম্স্‌এ (01905) 
সময় সেকেডে , 
বিভিন্ন তাপমাত্রার জন্ত কারে, রেজি, ও সময়ের পরিবর্তন 
ইপযুভূতাবে স্থির কর! প্রয়োজন 


$ জার্ক উ়েল্ভিং 
রেজিট্ট্যাঞ্স, ওয়েন্চিংকে প্রধানতঃ চারিপ্রফারে ভাগ করা যায়। 
১৪১ স্পট ওয়েল্ভিং (9০০চ 61006) : 


কার্য্যবস্ত ছুইটীকে সাধারণতঃ ছইটা তামার ইলেক্ট্রোডের মধ্যে 
চাপিয়। ধরা হয়, তারপর উচ্চ শক্তিসম্পর্ন বিছৎ নির্িত্ সময়ের জন্য 
ফাটি ও চাপ, 





চিত্ত নং--১'৪-১ স্পট ওয়েল্তিং 
প্রবাহিত করানে। হয়। বিদ্াতপ্রবাহ বন্ধ হইলে উপযুক্ত চাপের 
দ্বারা ওয়েল্ডিং সম্পন্ন হয়। 
১:৪৭, লী ওয়েল্ভিং (35200 ড614728) £ 


ফাস ও চাপ 





চিজ দং--১৪-২ সীম ওয়েল্ডিং 
মীম ওয়েন্ডি ও স্পট ওয়েন্ডিং প্রায় একই ধরণের । এখানে এখানে 
পট জগত থাকে এব ইদক্ট্োডুলিমোট বায চাপ নয় 


সূচনা 
১৪-৩, গ্রাজেন্সন ওয়েল্ডিং (7:015০007 61018 ) 


এই ওয়েন্ডিং পদ্ধতিতে কার্ধ্যবস্তর বিশেষ প্রস্ততি দরকার হ়। 
মেইজন্য জায়গায় জায়গায় যেখানে ওয়েল্ডিং হইবে, সেইখানে সামান্য 


ভায়া ও ডাল 


চিত্র নং--১৪-৩ প্রজেক্সন ওয়েডিং 


উচু (2০1০০0০) করিয়া লওয়া হয়। ছুইটি কার্ধ্যবস্তর একটিতে 
এইরপ প্রস্তুতি প্রয়োজন। সীট মেটালে ব! চাদরে এই প্রজেক্সনগুলি 
প্রেসের সাহায্যে খুব সহজেই করা চলে । 


১৪-৪ বাট ওয়েল্ভিং (806৮ 61417 ) ; 


এই পদ্ধতিতে ছইটি অংশকে মুখোমুখি জোড়া দেখয়া হয়। 
অংশ ছুইটিকে তামার ক্ল্যাম্পের সাহায্যে মুখোমুখি চাপিয়! ধর! হয় 


আত তা - রা ১] [০] 
রঙ 
গর 
সস চু 
$ শত শি : 
শা ক ৮ শসা 


চিজ নং--১:৪-৪ বাট ওয়েল্ভিং 


এবং উপহূ্ মাত্রার বিচ্াংসকতিপ্ররোজনীয় সময়ের জন্য প্রবাহিত 
করা হয়। বিদুৎপ্রবাহ্‌ বন্ধ হইলে চাপের সাহায্যে ওয়েলডিং সম্পন় 
হ্য়। 


হ্হিতীশ্তর অনপ্যাস্ত্ 


পরিভাষ। 

নিশ্নলিখিত ওয়েল্ডিং সম্বন্ধীয় শব্ধসমূহ এই পুন্তকে ব্যবহাত 
হইবে । 

আযালাইন্মেন্ট (4110767)-_কার্য্যবস্তসমূহের উপযুক্ত 
পারম্পরিক অবস্থিতি ৷ 

আযানীল (4১621 )- উত্তাপ প্রয়োগের দ্বার! ধাতুর কাণিন্য 
হ্রাস কর! । 

আর্ক (4১:০)- ইলেক্ট্রন বঞজিত (1011599 ) বিছ্যুতৎপথের 
বায়বীয় অংশ। 

আর্ক ওয়েল্ডিং (410 6191) )-_আর্কের উত্বাপে ধাতব 
কা্যবস্ত গলাইয়! ইলেকৃট্রোড হইতে গলিত ধাতু সরবরাহ করিয়া 
কার্ধ্যবস্ত জোড়া দিবার প্রণালী । 

আক ভোল্টেজ (41০ ৬০1০০ )- আর্কের ছুই প্রান্তে 
বৈচ্যুতিক চাপের তারতম্য । 

আধিং (চ2787175 )--ওয়েল্ডিং মেশিন ও ভূমি এবং কার্ধ্যবস্ত 
ও ভূমির সঙ্গে সংযোগ । 

ইলেকৃট্রোড (51602:006 )-_ধাঁতব তার, যাহা আর্ক প্রস্তত 
করে এবং আর্কের উত্তাপে গলিয়! ওয়েল্ডিংয়ে ধাতু সরবরাহ করে। 

ইলেক্ট্রোড সাইজ (7100০ 92০ )--ইলেক্ট্রোডের 
তারের ব্যাস। 

ইলেক্‌ট্রোড হোল্ডার (77555935 1:0139: )-_ইলেক্ট্রোড 
ধরিবার ও ইলেকৃট্রোডের সঙ্গে বৈহ্যতিক সংযোগ রক্ষা করিবার 
সরঙাম। 





৯ 


র্ 
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৮ জার্ক ওয়েল্ডিং 

ভি. জি. (1). 0.)- ডাইরেকৃট কারেন্ট (10760 ০৮76) 
যে বিছ্াৎপ্রবাহ দিক পরিবর্তন করে না এবং সাধারণভ্ঃ সমচাপে 
প্রবাহিত হয়। 

এচিং (5008 )--যে প্রণাঙ্গীতে তরলীকৃত এসিড, 
€ 0106 ৪৫0) বা এ ধরণের কোন উপযুক্ত রাসায়নিক পদার্থ 
বিশেষরণে প্রস্তুত মহ্ৃণ ধাতব অংশে লাগাইয়া ধাতুর গঠনপ্রকৃতি 
নিরীক্ষণ করা হয়। | 

বনডাক্টিভিটি (007002% )__বিছ্যুং কিংবা উত্তাপ 
সঞ্চালন ক্ষমতা । 

কনট্রাক্শ।ন্‌ (000050015 )--সঙ্কোচন। 

কভার গ্লাস (0০৬৮: £955 )--ওয়েল্ডিং শীল্ড বা ঢালে 
রঙিন কাঁচের উপর যে সাদা কাচ ব্যবহার করা হয় । 

কারেপ্ট, (00067 )--বর্মনী বা সারকিট-এ ( ০01) 
বিছ্যৎপ্রবাহের মাত্রা; ইহার পরিমাণ ত্যাম্পীয়ার-এ মাপা হয়। 

কাস্ট আয়রণ (0896 [:01--0.]. )--চীনে লোহা। 

কেবল (08১1০)-রবার অথবা অন্য, কোন বিদ্যুৎ 

চাপনিরোধক (22501907%6 ) পদার্ঘধারা আচ্ছাদিত বিছ্যুৎবাহক 
তার। 

কোটেড ইলেকট্রোভ (0০02660 51০০0:০৫০)--যে ইলেকট্রোড 
বিশেষরপে প্রস্তুত রাসায়নিক পদার্ঘঘারা আচ্ছাদিত। এই 
আচ্ছাদনকে কোটিং (০0808 ) বলে। 

কোর (0০:)-.কোটেড, ইলেকৃট্রোডের মধ্যস্থিত ধাতব তার । 

ক্রেটার (04০: )- কার্য্যবস্তর উপর আর্ক জনিত গর্ভ । 

গ্যাষ পকেট ( 095 2০০০: )--ধাতুতে আবদ্ধ গ্যাসযুক্ত স্থল। 

টেস্ট গীম্‌ (55৮ 15০০ )- পরীক্ষার জন্য বিশেষভাবে প্রস্তুত 
কার্ধ্যবস্বর অংশবিশেষ । 

ডাক্টিলিটি (19০81: )_টানিলে লম্বা হইবার গু৭ বিশেষ 
€(তাস্তবত। )। 


পরিভাঘ। ৯ 


ডিপোজিট (1৩2০5:)--কার্য্যবস্তর উপর গঙ্গিত ইলেকট্রোড 
হইতে সরবরাহিত ধাতু ( অবক্ষেপ )। 

ডিস্টরশন্‌ (1315:0:007.) আকৃতির অবাঞ্চিত পরিবর্তন 
€ বিকৃতি )। 

ডি,গি এইচ. (70. চ. লন. )--ডায়মণ্ড পিরামিড হার্ডনেস্‌ 
(101810700  চযাঞা10  7210655 )। " ভিকার্স হার্ডনেস্‌ 
€ ড£0শ্র5 178100165 ) পরীক্ষায় নির্ণাঁত কাঠিন্তের মান। 

নন্‌-ফেরাস (107-697:005 )-_লৌহেতর ধাতু । যেমন, তামা 


পিতল ইত্যাদি। 
পেরেন্ট মেটাল (2161 10501 )-মূল ধাতু বা কার্ধ্যবস্ত 


€3০), যাহাকে ওয়েল্ড, করিতে হইবে । 

ফিলেট ওয়েল্ড (চ11100 ৮610) ত্রিকোণাকৃতি ছেদ ক্ষেত্র 
91055 920002) সমন্বিত ওয়েল্ডিং | 

ফিকৃম্চার (চ10)--কাজের সুবিধার জদ্য কার্ধ্যবস্তসমূহ 
নির্দিষ্টভাবে ধরিয়া রাখার যাত্ত্রিক সরঞ্জাম । 

ফিউশন্‌ ওয়েলডিং (55101 ড7610178)--যে পদ্ধতিতে ধাতু 
গলাইয়া বিনা চাপে জোড়া দেওয়া হয়। 

ফিউশন জোন ( £0910 20106 )--ওয়েল্ডিং-এর সময় যে 
স্থান পধ্যন্ত ধাতু গলিয়া যায়। , 

ফিউশন্‌ ফেল (8510 ৪০৫) ধাতুর যেস্থান গলাইয়া জোড়া 
দিতে হইবে। | 

ফেরাজ্‌ (760045)-যে ধাতব পদার্থের প্রধান উপাদানি লৌছ। 

ক্লাকৃস্‌ (ঢ10)--গলনীয় রাসায়নিক পদার্থ । _-ইহ ধাতব 
অক্সাইড (04), নাইট্রাইড (1ব16146) এবং ধাতুর ভিতরে 
অবাঞ্ছিত বস্ত নৃঠির বাধা দেয় অথবা উহার্দিগকে মিশ্রিত করিয়া 
ধাতুমল (518)-এ পরিণত করে । 

বাট, ওয়েল্ডিং (96৮ %614/81 ছইটি ধাতুখণ্ডকে এক 
বমতলে মুখোমুখি রাখিয়া জোড়া লাগানর পদ্ধতি। 


৯০ আর্ক ওয়েল্ডিং 


বাট, জয়েপ্ট (30 10110)-_ছইটি ধাতুখগ্ডকে এক সমতলে 
মুখোমুখি রাখিয়া ওয়েল্ড, করিলে যে জোড় তৈরী হয়। 

বিভ্কেলিং (6০৮0174)__কার্ধ্যবস্তর একধার ঢালু করিয়া 
কাটা। 

বেয়ার ইলেক্‌ট্রোড (92 619০0:006) বা নগ্ন ইলেক্‌ট্রোড, 
- যে ইলেক্ট্রোডে ফ্লাক্‌স্‌ কোটিং বা আচ্ছাদন থাকে না। 

বেগ মেটাল (3856 01৩91)-মূল ধাতু বা কার্য্যবস্ত (1০১৮ 
যাহাকে ওয়েল্ড করিতে হইবে । 

ব্যাকিং স্্রীপ, (85006 5৮7)-_ওয়েল্ডিং-এর সুবিধার্থে 
জোড়ের নীচের দিকে ব্যবহৃত গ্রীল, তামা, আ্যাস্বেষ্টোস্‌ ইত্যাদি 
কোন একটি পদার্থের অংশবিশেষ । 

ব্রিনেল হাডনেস্‌ (310100]] [781017659)--ধাতুর কাঠিন্য 
প্রকাশের এক পদ্ধতির নাম। একঠি বিশেষ পদ্ধতিতে ধাতুর কাঠিন্য 
পরীক্ষা করিয়] ব্রিনেল্‌ হার্ডনেস্‌ নাস্বার (বি-এইচ.-এন_৪.ন বি. ) 
মান নির্ণয় করা হয়। 

ল্লাছোল (19 1১০1০ )-_ওয়েল্ডিং-এর উপর আবদ্ধ 
গ্যাসজনিত গর্ত। 

ভি. পি. এম (৬.6.ব.)-_-ভিকার্স পিরামিড নাম্বার (৬1০০5 
চ5181010 01021) :-ভিকাস হার্ডনেস্‌ টেষ্ট (10105 
171:0176555 659) নামক পরীক্ষায় নির্ণীত কাঠিন্যের মান । 

ভিস্কোজিটি (ড5০০5:৮)-_(সান্ধতা) তরল পদার্থের আঠালে। 
ভাব বা ঘর্ষণ প্রতিরোধ ক্ষমতা (8:000138] 19519021902) । 

মাল্িরান ওয়েল্ডং (70157) ৩1৫)_-যে ওয়েল্ডিং-এ 
একাধিক স্তরে ওয়েল্ডিং ধাতু সরবরাহ করা হয়। 

মেটালিক আর্ক ওয়েল্ডিং (11651110 4১20 ৬৬6101081--যে 
আর্ক ওয়েল্ডিংয়ে ধাতব ইলেকৃট্রোড ব্যবহার করা হয়। 

ম্যালিয়েবল, (121152১12)-পিটাইয়া চ্যাপটা করা যায় 
এইরূপ গুণ বিশেষ ।' 


পরিভাহ! ৯১ 


কুট ওপেনিং (13০0৮ 0960176 )__বাট্‌ ওয়েল্ডিংয়ে ছুইটি 
প্লেটের মধ্যস্থিত সমান্তরাল ফাঁকা জায়গা । 

লেগ, (.2?)--ফিলেট ওয়েল্ডের মূল ধাতু খণ্ডের উপর ওয়েল্ড, . 
ধাতুর বিস্তৃতি ১১'১-৩ (খ), নং চিত্রে ফিলেট ওয়েলডিং-এ যাহার 
মাপ দেখান হইয়াছে. তাহাই লেগ. । 

ল্যাপ, ওয়েল ড ([.9 ড/০1)__এই ওয়েল্ডিংয়ে একটি ধাতু 
খণ্ড অন্য ধাতুখণ্ডের উপর শায়িত অবস্থায় থাকে এবং একটির ধারের 
সঙ্গে অন্যটির গায়ে ফিলেট ওয়েল্ডিং করিয়া জোড়া দেওয়া হয় 
( চিত্র ৭১ (খ) ডষ্টব্য )। 

সারফেস টেনশান (9019906 [21)9100) বা তল-টান--ছুইটি 
তরল বাঁ বায়বীর পদার্থের সাধারণ তলে (11226802) যে টান 
. (0510) থাকে । মুখ খোলা কাচের সরু নলে জল থাকিলে 
জলের উপরিভাগ তল-টানের জন্য অবতল (007১০8%) থাকে । 

স্পেসিদেন (322010720)--নমুনা টেষ্ট পীস্‌ দ্রষ্টব্য । 

হার্ড ফেসিং (79 2018) ওয়েল্ডিংয়ের সাহায্যে বিশেষ 
ইলেক্ট্রোড দ্বারা অপেক্ষাকৃত নরম ধাতুদ্রব্যের উপর কঠিন ধাতুর 
প্রলেপ দেওয়া হয়। 

হার্ডেনিং (72:071)6)__ধাতব পদার্থের কাঠিন্ঠ বৃদ্ধি করিবার 
উপায়। 

হি আযাফেক্টেড জোন (568 20500902016) বা তাপ- 
প্রভাবিত স্থান--ওয়েল্ডিং-এর উত্তাপে মূল ধাতুর যে অংশের গঠন 
ও গুণ পরিবতিত হয়। 

ছি টিউমেন্ট (1769? [16900010)- নিয়ন্ত্রিত ভাবে উত্তাপ 
প্রয়োগ এবং ঠাণ্ডা করিয়া ধাতব পদার্থের কাঠিম্য ও গুণাগণ' 
পরিবর্তন । 

হেলমেট (772176%)--ওয়েল্ডিং-এর ক্ষুলিঙ্গ হইতে মাথ' 
বাঁচান্থাগ আবরগ। 

হযাণড কিন (77500 ০5৫0 ), বা শীল্ড, (544), বা ফেস 


৬ 


আর্ক ওয়েলডিং 


শীল্ভ, (6805 83510) বা ঢাল-_ওয়েল্ডিং করিবার সময় যে রঙিন 
ও সাদা কীচযুক্ত মুখাচ্ছাদন ব্যবহার করা হয়। 





ফেস্‌ শীন্ড (7809 37618) বা ঢাল 


ততীসম্্র অশ্যাস্্র 
ইলেক্টি ক্যাল ইঞ্জিনিয়ারিং সম্বন্ধীয় জ্ঞান 
প্রাথমিক ই্েক্টি ক্যাল ইউনিট (88519 6180101681 00165) £ 
যে সমস্ত বৈছ্যাতিক পরিমাপের একক ( ঘা) বেশী চল্তি, 
ক্কাহাদের মধ্যে এযাম্পিয়ার্‌, ভোল্ট, ওম্‌ এবং ওয়াট অন্যতম | 
কারেপ্টের পরিমাপ করা হয় খ্যামৃপিয়ারে (40০৪6 ) 
হিল চাপের পরিমাপ ভোপ্টে (৬০1), বৈদ্যুতিক প্ররাহের 


প্রতিরোধ ওমে (0100) এবং বৈদ্যতিক শক্তির পরিমাপ 
করা হয় ওয়াটে ( ৬/2৮:), 


ইলেকৃটি ক্যাল ইঞ্জিনিয়ারিং জ্ঞান ৯ 






























ইলেক্টিক্যাল ইউনিট 
নাম একক এককের চিহ 
কারেন্ট (,1) এাম্পিয়ার (4107016) | &) ৫5 8000 
রৈহ্াতিক চাপ (১ ৪, সব, *) ভোল্ট (০15) ড় 
বৈশ্ুতিক-প্রবাহ-প্রতিরোধ 
(39918680709) ওম ( 0) 
__ রেজিষ্ট্যান্স, (7 :) 
বৈদ্যুতিক শক্তি (0) ওয়াট (7৯৮5) 
কিলোওয়াট (01105886) 


৩'১. রেজিষ্ট্যা্জ নির্ণয় ঃ 


বিছ্যুৎবাহী মাধ্যমের (001500060) রেজিষ্ট্যান্স (0.65151)06) 


সদ 


যেখানে ০ (রে!) একমিটার লম্বা ও এক বর্গমিটার ছেদ ক্ষেত্রফল 
বিশিষ্ট বিছ্যুৎ-পরিবাহীর ০০০ ( সে্টিগ্রেডে ) বিছ্যুং-প্রতিরোধশক্তি ; 
[, মিটারে বিছ্যুৎ-পরিবাহীর দৈর্ঘ্য, এবং 4৯ বর্গ মিলিমিটারে বিছ্যুৎ- 
পরিবাহীর ছেদ-ক্ষেত্রফল | 


৩'২ ডি.সি. র জন্য নিম্নোক্ত জুত্রগুলি প্রযোজ্য :_ 

বৈছ্যতিক শক্তি 2.৬. 1, ওয়াট 

৮) ৬, ] এর অর্থ পূর্বোক্ত টেবিলে দেওয়া! হইয়াছে। 
যেহেতু ওয়াট খুব ছোট একক, সেইজপ্ত কিলোওয়াটের প্রচলন 
ব্যবহারিক ক্ষেত্রে বেশী। | কিলোওয়াট 1000 ওয়াট 
ব্যয়িত শক্তির পরিমাণ (8:08). [. € ওয়াট আওয়ার্‌ 


৬) 1. €. + 
নট + কিলোওয়াট-আওয়ার (৫৮472) 


যেখানে £ ঘণ্টায় সময়ের পরিমাপ । 





৯৪ আর্ক ওয়েল্ডিং 
৩'২-১ ওম্স্‌ ল? (00100)5 12 লং 


বিছ্যুৎ-প্রবাহের পথ সিরিজে (58765), প্যারাল্যালে (09191121) 
অথব1 সিরিজ-প্যারাল্যালে (561165-089181161 ) থাকিতে পারে। 
এই সব ক্ষেত্রে সামগ্রিক প্রতিরোধের পরিমাণ নিয্নোক্ত উপায়ে নির্ণয় 
করা যায়। 


চিত্র নং--৩'২'১-১ 
সিরিজ সার্কিট (99195 01:0816) 


সামগ্রিক প্রতিরোধ চ২-]২১ 11২5 








, চটি 
স্বতরাং কারেণ্ট] ঢু হু 
চিত্র নং--৩'২'১-২ 
প্যারালাল্‌ সার্কিট (98:8119] 01:0816) 
ঢা 
এখানে, [২ 
২) 
2১19 


ইলেক্‌টি ক্যাল ইঞ্জিনিয়ারিং-জ্ঞান ২৫ 


সিরিজ-পযারাল্যাল্‌ সারকিটু (96065-2219116]1 0006) 
যদি [1 ও [২৪ র সামগ্রিক প্রতিরোধকে 2 বলা হয়, 
তাহা হইলে, 





বর্মনীর সামগ্রিক প্রতিরোধকে যদি হি বলা হয়, তবে, 





সুতরাং কারেন্ট [--ট্_- 
৫ 


[1 + 2৪ 
উদাহরণ £ 


2 3 দি 


804 


রা 
চিত্র নং ৩'২'৯-৪ 
সিরিজ-প্যারালাল্‌ সার্কিট 
উপরের. অঙ্কিত বত্সনীতে (01০81) বিদ্বাৎ-প্রবাহের পরিমাণ 
নির্ণয় কর। 


৮ আর্ক ওয়েল্ভিং 
1 1,111 
আমরা জানি, ছ৮হ:+8,ছু 


চির রিল! 


7510 20 2 
৮220 
৪ ও 
সামগ্রিক প্রতিরোধ 21২4 +15+২ 
2+31-20 ₹55 
-£+১+- ্ 
সুতরাং কারেন্ট বা বিদ্যৎ-প্রবাহের পরিমাণ 


[-৬-24-24%773:05 « 


৩'২-২ বৈহ্যাতিক উৎস সমূহও সিরিজ, প্যারাল্যাল কিংবা সিরিজ 
ল্যারাল্যালে থাকিতে পারে । সে সব ক্ষেত্রে নিম়োক্ত উপায়ে বিছ্যুৎ- 
প্রবাহের পরিমাণ নির্ণর করা যায়। 


চু রা 


চিত্র নং_.৪২'২-৯ চিত্র নং--৪'২'২-২ 
বৈ্্াতিক উৎস সিরিজে আছে বৈদ্যাতিক উৎস প্যারালালে আছে ॥ 


সামগ্রিক বৈছ্যুতিক চাপ-৬- ৬,1৮৪ 
স্বৃতরাং কারেণ্ট- ০১158 


সামগ্রিক বিবযৎ প্রবাহের পরিমাণ ([) 
»৮৬: ফৈহ্থাতিক উৎসের জন্য বিছ্যৎ-প্রযাহ্থ (],)+৬৪ বৈশ্থাতিক 
উৎসের জন্য বিছ্যুৎ-প্রবাহ (18) 





ইলেকৃট্রক্যাল ইঞ্জিনিয়ারিং জান ৯৭ 


ড। এবং ড৪ সমান না হইলে প্যারাল্যালে সংযোগ করিলে 
অনেক জটিলতার স্টি হয়, যাহ! এই পুম্তকের অলোচ্য বিষয় 
বহিরভূত। 

সামগ্রিক-বৈছাতিক চাপ-৬- ৬৬৪ 


. এবং কারেপ্ট-1- চা 


সাধারণতঃ বৈছ্যুতিক উৎস সিরিজে সংযুক্ত হয় যখন প্রয়োজনীয় 
বৈছ্যাতিক চাপ একটির বৈছ্যাতিক উৎসের চাপের চেয়ে অধিক। 
প্যারাল্যালে সংযোগ তখন করা হয় যখন বেশী পরিমাণ বিছ্যুৎ-প্রবাহ 
দরকার যাহা একটি উৎস হইতে পাওয়] সম্ভব নয়। ওয়েলডিং-এ 
বেশী পরিমাণ বিছ্বাৎপ্রবাহের জন্য বৈছ্যতিক উৎস প্রায়শঃই : 
প্যারাল্যাললে সংযুক্ত কর! হয়। ূ 


৩'৩ এ.লি. বস্জনীতে বিত্যৎ-প্রতিরোধ,- ওম্স্‌ ল' 

এ, সি. বর্ঘ'নীতে বিদ্যুং-প্রতিরোধ (7২6552705 ) ব্যতীত ও 
ইন্ডাক্ট্যান্স (17105001506) ও ক্যাপাপিট্যান্স (0808021)06- 
এর বিরুদ্ধে বিহ্যৎকে প্রবাহিত হইতে হয়। পরিবাহীর 
(5০7450:) ভিতর, এ. পি. কারেন্ট প্রবাহিত হইলে পরিবাহীর 
চারপাশে কম্পমান (4128028007) চুম্বক ক্ষেত্রের সৃষ্টি হয়-_ 
যাহার জন্য পরিবাহীর ভিতর সেল্ফ-ইনৃডাক্সন্-ঘটিত বৈহ্যতিক 
চাপের স্থষ্টি হয়। এই বৈছ্যুতিক চাপ বাহিক উৎসের চাপের বিরূদ্ধে 
কাজ করে। বাহিক উৎনের বৈছ্যতিক চাপের যে পরিমাণ অংশ 
েল্ফ, ইন্ডাকৃসন্‌ (51£0749080) ঘটিত বৈছ্যুতিক চাপকে 
নিক্িয় করে, তাহাকে. ইনৃডাকৃটিভ, ভোস্টেজ, ্প( [740০ 
০1038 ৫:০০ ) বলে। 

সেল্ফ-ইনডাকৃসন-ঘটিত বৈছ্যুত্বিক চাপের পরবাস 
হা 2ম্হান। 


৯৮ আক ৪য়েল্ডিং 
যেখানে [+স্বর্ত্নীর ইনৃডাক্সনের পরিমাণ “হেন্রীতে" . (নুঞচে) 


£- অল্টার্নেটিং কারেপ্টের সেকেণ্ডে দিক পরিবর্তনের সংখ্যা 
(26001) )। 
- একটি বক, মান £, অথবা 314 প্রায়। 
[-কারেন্টের পরিমাণ আযাম্পিয়ারে। 
$ (ফাই )-ম্যাগনেটিক্‌ ফ্লাস (11501600118) যদি 
270,720 হয়. তবে ঢ-50 1 
এ. সি. বর্মনীতে ওম্সের নিয়মকে আমর! নিম্নলিখিত ভাবে 
ব্যবহার করিতে পারি। 
[78251 
50 20 
যেখানে ৬স ইন্ডাক ট্যানসযুক্ত বর্ঘনীতে প্রযুক্ত বৈদ্যুতিক চাপ 
সল্বর্খনীর ইম্ডাকৃটিভ্‌ রি-এযাকট্যাজ্স (17709006 
1580091505 ) | 
কুডলীকৃত তারে ইন্ডাক ট্যা্স সাধারণতঃ খুব বেশী হয়। 
(ক্যাপামিট্যা্যুক্ত এ. সি. বর্মনীতে ওম্সের নিয়ম হইল, 
৫ | 
06 
যেখানে, ৬০-্ক্যাপাসিট্যান্সযুক্ত বর্মনীতে প্রযুক্ত বৈছ্যাতিক : 
চাপ। 
য০-্বর্্বনীর ক্যাপাসিটিভ, রি-এযাক ট্যাব্স, (09906 
159070৪) | 
ফ্রিকোয়েন্সি বাড়িলে 407 আহুপাতিক ভাবে বাড়ে এবং 
কমে অর্থাৎ 50 44 এবং 206 ক “আনুপাতিক ) 


. শিদ্ধ প্রতিরোধ বুক্ত : 16 2598:00) তি, সি, বন্খনীতে . 


ইলেকৃট্রক্যাল :ইঞ্জিনিক্কারিং জ্ঞান ৯৮ 
কারেপ্ট ও ভোপ্টেজ.একই ভালে (51896) খাকে । বদি বক্খনীতে 


রেজিষ্্ান্স, ইনৃডাকট্যা্স ছুইই থাকে, তবে বৈছ্যতিক চাপ কিছ্বাৎ 
প্রবাহের আগে ভাগে প্রবাহিত হয় (৩৩-২ চিত্র )। 


যদি বর্নীতে :রেজিষ্ট্যান্স ও ক্যাপাসিট্যান্স থাকে তবে কারেন্ট 
ভোশ্টেজের আগে ভাগে প্রবাহিত হয় (৩৩-১ চিত্র )। 


4১৫২ 


কান্ট 
চিদ্র নং---৩'৩-১ ব % চিত্র নং--৩'৩-২ 
রেজিষ্টযাঙগযুক ক্যাপাসিটি, সারকিটে য়েজি্্যালযুক্ত ইন্ডাক্টি,দারকিটে  . 
ভোপ্টে্গ ও কারেট পারস্পরিক. ভোস্টেজ ও কায়েনেয় পারস্পরিক 
অবস্থান অবস্থার ॥ 


এ. সি. বত্মনীতে কারেন্ট ও ভোস্টেজ উভয়ই দ্রুত পরিবতিত হয় 
এবং তাহাদের সর্বোচ্চ ও সর্বনিয় পরিমাণ একই সঙ্গে নাও সংঘটিত 
হইতে পারে--( ৩'৩-৩ নং চিত্র )। 


সাইহুসম়্ডাল্‌ (520501291) অল্টার্নেটিং কায়েপ্টের ক্ষেন্্রে 
শক্তিকে নিমলিখিত ভাবে প্রকাশ করা যায়। .. 
শক্তি (2০0%76), 2০5৬] 605? ূ 
. যেখানে ৫-কারেট ও ভোপ্টেজ, ভেক্টারের অন্তর্গত কোণ 
(৩'৬-২ চিত্র )। ০ 
| রধ রেকিষ্টাপ্যুর এ. দি. বু ীতে ০০০, লক্ষেত্রে ০০০] 
৮০ চন্দ, 


২০ আর্ক ওয়েলডিং 
এই ০০5৪কে পাওয়ার ফ্যক্টির (2০ £8০০: সংক্ষেপে 
চ. চু") বলে। 





চিত্র নং--৩'৩-৩ 


এই প্রসঙ্গে বলা যায়, ওয়েল্ডিং ট্রাম্ফরমারে খুব বেশী 20. 
থাকে, যাহার জন্য পাওয়ার ফ্যাুর খুব কম হয়। 


৩'৪ (দুযুতিক প্রবাহ-জনিত গ্াপক্রিয় : 
বিষ্থ্যৎ-প্রবাহের জন্য তাপ উৎপাদনের পরিমাণ 
71755024157 ক্যালরি 
. যেখানে €-সেকেণ্ডে সময়ের পরিমাপ | . 
আর্ক-ওয়েম্ডিংয়ে বৈছ্যুতিক প্রতিরোধ নির্ণয় করণ হয় না। এই 
ক্ষেত্রে আর্কের বৈছ্যতিক চাপের পরিমাণ ও বত্মনীতে কারেন্টের 
পরিমাপ করা সহজতর | এই ক্ষেত্রে তাপের পরিমাণ, 
| 77-0'24 ৬ ক্যালরি । 


উদাহরণ স্বরূপ বলা যাইতে পারে, বর্তবনীরক্ষাকারী ফিউজ. 
(8৪৪) এই বিছ্যযৎ-প্রবাহজনিত তাপক্রিয়ার উপর নির্ভকন করিয়া 
কাজ করে। বিছ্যাৎ-পরিবাহীর ছেদ-ক্ষেত্রফল (2:095-920801 ) 
| নত েসী হইবে, অভির উহা বে মাত্রায় বিহ্যৎ 
: প্রবাহিত হইতে পারিবে 1: | 


ইলেক্‌ট্রীকাল ইঞজিনিয়ারিং জান - ই৯ 
বিভি্ন ধরণ ও আকারের বিছ্যাৎ-পরিবাহীর বিভিন্ন বিছ্াৎ-প্রবাহ 
ক্ষমতা থাকে । এই বি্বাৎ-প্রবাহ মাত্রা অতিক্রম করিলে অনাচ্ছাদিত 
. বি্যৎ-পরিবাহী বিপদজনকভাবে উত্তপ্ত হয় এবং যপি বিহু পরিবাহী 
বিছবাৎ-প্রবাহ-নিরোধক আচ্ছাদনযুক্ত হয়, তবে উত্তাপের আধিক্যহেতু 
উক্ত আচ্ছাদন নষ্ট হইয়া যায়। 


৩৫ বিদ্যুৎ-সবক্তি্ নিত চুদ্বকত্ব ( 8160৮0-78881911510 ) 8 


পরিবাহীর মধ্য দিয়! বিছ্যুৎ প্রবাহিত হইলে তাহার চারিপাশে 
চষ্বকক্ষেত্রের স্্রি হয়। পরিবাহীটি যদি সোজা! তারের পরিবর্তে 
কুগুলীকৃত অবস্থায় থাকে, তবে চুন্বকক্ষেত্র বহুলাংশে জোরালো হয়। 
. এই কুগুলীকৃত পরিবাহীকে সলিনয়েড (9০167014 ) বলে। 


| 
পয 


৯, 
শাপলা 
চিত্র নংস্-৩'৫-১ সরল পরিবাহী 


স্টিক 


চিত্র নং--৩.৫-২ সলিনয়েড 


তারের কুণ্ডলীর (50127201 ) ভিতর কীচা লোহা স্থাপন করা 
হইলে ইহ! ইলেকন্রো-ম্যাগনেটে ( 72060-1088066) পরিণত হয়। 

আবার, বিছ্ুৎ-পরিবাহী ও চুম্বকক্ষেত্রের মধ্যে আড়াআড়ি ভাবে 
আপেক্ষিক গতি থাকিলে পরিবাহীতে বৈদ্যুতিক চাপের সি হয় 
এবং এই পরিবাহী বর্ঘশী-সংঘুক্ত হইলে সেই বর্মনীতে বিদ্যুৎ 
প্রবাহ ঘটে। 

যদি ছুইটি কুগুলীকৃত বর্মনী (১) এবং (২) পাশাপাশি রাখা যায় 
এবং একটি বর্মনীর ২) ভিতর দিয়া বিদ্যুৎ-প্রবাহিত করা হয় এবং 
ছইটি বর্'নীর মধ্যে আপেক্ষিক গতি থাকে, তাহ! হইলে ১নং বর্নীতে 
বৈছ্যাতিক চাপের উদ্ভব ঘটে । কৃগুলীকৃত পরিবাহীঘয়কে স্থির রাখিয়া 


ধখ | আর্ক ওয়েল্ভিং 

যদি ২নং বত্ধা্ীতে খিহযৎ-প্রবাহের, তানতম্য খটানো যার অথব! 
বারবার: বন্মনীকে যুক্ত (০9০) এবং বিষুক্ত ( ১৩7) বারা। হয়, 
তাহা হইলেও ১নং বর্ঘমনীতে বিদ্যুৎ প্রবাহের শি হইবে।- ইহাকে 
মিউচুয়াল ইন্ডাকসন্‌ (1410055] 17000007. ) বলে। 





২১ ০১) 
চিত্র নং_-৩'৫-৩ মিউদুষ্যাল্‌ ইন্ডভাক্দন 
যদি এমন হয় যে, একটি কুগুলীকৃত তারের বর্ঘনীতে বিদ্যুৎ 
প্রবাহের তারতম্য ঘটে. অথবা! বর্ঘবনীটি কখনও যুক্ত (৫1096 ) কখনও. 
বিষুক্ত (০০৪১) হয়, তবে তাহার জঙ্য পরিবাহীতে চু্বকক্ষেত্রের 
সগ্রি-জনিত বিছ্যাৎচাপের সৃষ্টি হয়। এই বিছ্যৎ-চাপকে সেল্ফ, 
ইনডিউসৃড ( 9০1£-17)00০89.)-বিদ্বাৎ-চাঁপ (৪, 20. £. ) বলা হয়। 
উপরোক্ত সুত্রসমুহের উপর ভিত করিয়া জেনারেটার, অল্টার্‌- 
নেটার, মোটর এবং টা্সফর্মার ইত্যাদির সৃষ্টি হইয়াছে। 


_. চতুর্থ অধ্যায় 
আর্ক ওয়েলডিং মেশিন ও যন্ত্রসাতি 
:8"* ওয়েল্ভিং মেশিৰ 





ওয়েল্্ডং মেশিন 
এরর [রা 
বেষ্টগালিত'জেনারেটার ট্রান্সফরমার পেট্রোল অথবা ডিজেল 
অথবা মোটর জেনারেটার, মেট ইঞ্জিন চালিত 
সেট জেনারেটার সেট 


প্রধানতঃ যে প্রকারের-বিদ্যৎ সরবরাহ পাওয়া যাইবে, ওয়েল্ডিং 
সেটুও সেই অনুযায়ী নির্ধারিত করিতে হইবে । যদি এ সি. পাওয়া 
যায়, তবে ট্রান্সফরমার এঘং মোটর জেনারেটার সেট, ছইই ব্যবহার করা 
যায়। বিছ্যৎ সরবরাহ ডি সি হইলে মোটর জেনারেটার সেটই 
একমাত্র ব্যবহার কর যার । বিছ্যুৎ সরবরাহ যদ না থাকে। তবে 
পেট্রোল অখব ডিজেল ইঞ্জিন চালিত জেনারেটার সেট লইতে 
হইবে। | 

কত কার্ধ্যক্ষমতাসম্পন্প মেশিন প্রয়োজন, তাহা কাজের ধরণের 
উপর নির্ভর করে। খুব ভারী কাজের জন্য ডবল অপারেটার্‌ সেট 
(0০916 ০7200 5০) ব্যবহার করা যাঁয়_যাহা সময় সময় বেশী 
কারেন্টেম জঙ্তা প্যারাল্যাল সংযুক্ত করা যায় এবং অপেক্ষাকৃত লঘু 
কাজের ক্ষেত্রে পৃধকভাবে ছুইটি' ওয়েম্ডিংএর জন্য একই সময়ে বিছবাৎ 
অরবরাহ করিতে পারে। সাধারণত মাইল্ড গ্রীল (110 561) 
ওয়েল্ডিংঘ্বর জন্য ট্রাসফরমার সেট অপেক্ষাকৃত কম ব্য়সাপেক্ষ। 
ফোন কোন ধাতু যেমন এলুমিনিয়াম্‌ এবং মিশ্রধাতু যেমন স্টেইনলেস 
ছল (5217155 562)লাধারণ জাযে ভি: সি. তে উত্তমরূপে ওয়েন্ডিং 


আর্ক, ওয়েল্ডিং 
৪'০-১ মোটর জেনারেট্রার সেট 


২৪ 


দর এন 
সিএ হর 


রঙ 
হি 


্ 
ই) 





8০-২ ইঞ্িন চলি সেট 


আক ওয়েল্ভিং মেশিন ও যন্ত্রপাতি ২৫ 


করা যায় এইসব ক্ষেত্রে মোটর-জেনারেটার সেট অথবা ইঞ্জীন- 
চালিত সেট ব্যবহার অধিকতর, যুক্তসন্মত। 

এ. সি. সরবরাহ থাকিলেও সময় সময় ট্রান্সফরমার্‌ সেট ব্যবহার 
করা যায় না। ট্রান্সফরমার সেট ব্যবহার ফরিতে হইলে স্থানীয় 
.বিছ্যাৎসরবরাহ কর্তৃপক্ষের অনুমতির প্রয়োজন । 

এ, সি. দ্বারা ওয়েল্ডিং করিতে আর্কস্থষ্টি করিবার জন্য স্টাইকিং 
'ভোপ্টেজ, 1501175 *০169£০) বা ওপেন্‌ সার্কিট ভোপ্টেজ, 
40000) 0৫001 ৮016০) ৬০ হইতে ৮০ ভোল্ট এবং ডি, সি, তে 





চিত্র ৪'০-৩ ট্রাঙ্সফরম1র্‌ সেট. 


ন্থযুনপক্ষে ৪* ভোল্ট হওয়া দরকার | থি ফেজ, (117756 70296) 
 খওয়েল্ডিং ট্রন্ফয়মারে সাটারণতঃ ৪০* ভোল্ট প্রয়োগ করা হয় এবং 

এই ভোল্টেজ.কে কমাইয়া ট্রাঞ্গকরমার্‌ উপরোক ট্রাইকিং ভোল্টেজ, 
সরবরাহ করে.। এই প্রকার ট্রান্সকরমারকে গ্রেপ. ছাউন্‌ 52 


হ্ঙ আক ওয়েলডিং 


৫0%7) ট্রীহ্সফরমার বলা ছয় সর্বোচ্চ কারেন্ট বিভিন্ন ট্রাঞ্স- 
ফরমারের জন্য সীমিত | 


৪'১ আর্ক ভোলংটেজ (170 %016886) 


ওয়েল্ডিং-এর সময় আর্কের ছুই প্রান্তের মধ্যে বৈছ্যুতিক চাপের 
ব্যবধানকে আর্ক ভোল্টেজ বলে। আর্কের দৈর্ঘ্য ও ইলেক ট্রোডের 
প্রকারভেদের উপর আর্ক ভোপ্টেজ, নির্ভর করে। আর্কের দৈর্ঘ্য 
কমিলে আর্ক ভোপ্টেজ, কমে এবং বাড়িলে বাড়ে। 


৪২ ওয়েডিং বক্স শী (দাত10108 6175011) 


এইস. রি ্ি হি... |. ৬০9 





কিরন ও জব 

' ভিত ৪'২-৯* ওয়েল্ভিং বক্নী 

ওয়েল্ডিং করিবার-সময় ওয়েল্ডিং ফেট উপরে অঙ্কিত ৪'২-১নং 
চিত্রাহসারে মেনলাইন, কার্ধ্যবস্ত এবং ইলেক ট্রোভ. সংযুক্ত করিতে 
হয়। 

ডি.সি. ওয়েল্ডিং জেনারেটার সহযোগে নগ্ন অথবাহান্ক! আচ্ছাদন 
যুক্ত (1:88 ০০০৪৫) ইলেক ট্রোড, দ্বারা ওয়েল্ডিং করিষার লয় 
কীর্ধাবন্্কে পঞ্জিটিভ, (+) এবং ইলেক ট্রোডকে নেগেটিত: (--) 
প্রানের সঙ্গে সংযুক্ত করিতে হয়। 'এই 'অবস্থাকে ট্রি পৌলারিটি 
ই3181001429) বলেব৪২-২ নং চিজ) . 


আর্ক ওয়েল্ভিহ মেশিন ও যন্ত্রপাতি হ্থ 





চিত্র ৪২-২ ফেঁট পোলারিটি ওয্কেল্ডিং বর্নী 

শতকরা ৬* হতে ৭৫ ভাগ উত্তাপ বর্ঘখনীর পজিটিভ, প্রান্তে এবং 
শতকরা ৪* হইতে ২৫ ভাগ নেগেটিভ, প্রান্তে উৎপন্ন হয়। যেহেতু 
কার্ধবন্তুর ভর ইলেক ট্রোডের ভর হইতে বেশী, কার্ষবস্াতে এমন উত্তাপ 
সৃষ্টি বাঞ্ছনীয়-__যাহাতে কার্য্যবন্্ব এবং ইলেক ট্রোড. একই সঙ্গে গলিত, 
হইতে পারে । সেইজন্য কোন কোন বিশেষ আচ্ছাদনযুক্ত লৌহ ও 
লৌহতর ইলেকট্রোড, সহযোগে ওয়েল্ডিং করিবার সময় কার্ধ্যবস্ত্রকে 
নেগেটিভ, এবং ইলেকট্রোড,কে পজিটিভ প্রান্তের সঙ্গে যুক্ত করা হয় । 
এই অবস্থাকে রিভার্স পোলারিটি (0656156 00190) বলে । 
এইরূপ সংযোগের জন্য আধুনিক ওয়েল্ডিং জেনারেটারের প্রায়শঃই 
রিভার্স পোলারিটি সুইচ থাকে । : 

এ. সি. সহযোগে ওয়েল্ডিংএর লময় পোলারিটি বলিয়া কোন বস্তু 
নাই, কাক্ণ সেখানে কারেপ্টের প্রবাহ অবিরাম দিক-পরিবর্তনশীল । 
সেইজন্য এ. সি. মেশিন সর্বপ্রকার ওয়েল্ডিংএর উপযোগী নয়। 
উদাহরণ ব্বরূপ-- নগ্ন. ইলেকট্রোড, সহযোগে গরেল্ডিং এ. সি. মেশিন 
দ্বার! হয় না। 

যদি মেশিনে পজিটিত, অথবা নেখেটিত মিনি লেখা না৷ 
খাকে, তাবে, নিযলিখিভ উদ্ণাে ভাহ জান? যায়,-- | 


৮ আর্ক ওয়েলডিং. ' 

(১) কার্ধন ইলেক ট্রোড, দ্বারা আর্ক স্থষ্টি করিয়া যদি ইলেক.. 
ট্রোড.কে কার্য্যবস্ত হইতে দূরে সরাইবার সময় খুব সহজভাবে আর্কটিকে 
সংরক্ষণ করা যায়, তবে বুঝিতে হইবে যে ট্রে পোল্গারিটিতে সংযোগ 
করা হুইয়াছে। 

(২) ' এনিড,, এযাল্ক্যালি অথব1 লবণযুক্ত জঙগে প্রান্তদবয় প্ররেশ 
করাইলে যে প্রান্তে বেশী গ্যাম উৎপন্ন হয়, .তাহা নেগেটিভ, পরাস্ত . 
বুঝিতে হইবে । 


পর্চম অধ্যায় 


ইলেক্টি ক আক” 


৫"* সাণারণত; বায়ুর ভিতর দিয়! বিদ্যুৎ প্রবাহিত হইতে পারে 
না। কিন্ত বৈদ্যুতিক চাপমাত্রা যদি বৃদ্ধি কর! নী তাহা হইলে 


নত 
ফ্লেম (7৮8116)  £ হি 





ও আচ. 
চি ৪:০--১ ইলেকৃদ্রক আক: ও 
| থা ব বায়ুর উপাদানকে ভাঙ্গিয়া রন. 04) এবং..ইলের ট্রন এ 


ইলেকৃটিক আর্ক ২৯ 

(5150797) পরিণত করিয়া বাযুস্তরকে বিছ্যুৎবাহী করিয়া তোলে । 
ইহাকে আয়নাইজেশন্‌ বলে। | : 

আর্ক ওয়েল্ডিং-এ পূর্ব অস্থিত চিত্রান্ূসারে ইলেকৃট্রোড, এবং 
কার্ধ্যবস্তরকে সংধুক্ত করা হইলে ইলেকৃট্রোভ, হইতে ইলেকট্রন নির্গত 
হুইয়া প্রবলবেগে কার্য্যবস্তরর দিকে ধাবিত হয়। এই ইলেক্টন্গুলি 
বাধুর অণু পরমাণুর সঙ্গে ধাকা খাইয়। বাযুকে আয়নাইজ করিয়া 
বিছুৎবাহী করিয়া তোলে.। ইহা বর্মনীতে কারেন্টের প্রবাহ 
অপ্রতিহত রাখে এবং আর্কনংরক্ষণ করে। 

আর্কসংরক্ষণের জন্য একটি নির্দিষ্ট সর্বনিম্ন বৈদ্যুতিক চাপের 
প্রয়োজন। উহ নিম়োক্ত কারণগুলির উপর নির্ভর করে, 

(১) ইলেক্ট্রোডের ধাতু 

(২) আর্কের দৈর্ঘ্য 

(৩) ফণকে গ্যাসের প্রকৃতি 

(8) কারেন্ট 

আর্কের বৈদ্যুতিক চাপ ও কারেন্টের সম্পর্ক নিদিষ্ট ওয়েল্ডিং 
মেশিনের ক্ষেত্রে রেখ-চিত্রের সাহায্য নির্ণয় কর! যায়। এই সম্পর্ক 
বিভিন্ন মেশিনের বৈশিষ্ট্য অনুযায়ী ভিন্ন ভিন্ন হয়। | 


ঞ 





50 60. 9০. 120 চি0 180 
ভ্াম্পিয়ার 0) ----» 
চিত্ত ৫০২ . বৈশ্যুতিক চাপ ও কারেক্টের রেখ-চিন্র 
উদাহরণন্বরূপ 'সেইরপ' একটি রেখচিত্র- উপরে দেওয়া হইল। 
ইহা হইতে বুঝ যায়, এক্ষেত্রে প্রথমে কারেন্ট বাড়ার সঙ্গে সঙ্গে 


৯০ আর্ক -ওয়েুভিং 
ভোল্টেজ, খুব তাড়াতাড়ি ৩০ ভোল্ট পর্য্যস্ত নামিয়া ব্আলিয়াছে, 
কিন্তু তারপর আরও কারেপ্ট বাড়িলে ভোল্টেজের পরিমাণ প্রায় 
একই রহিয়! থিয়াছে। 
বৈছাতিক আর্ক অত্যন্ত নমনীয় বিদ্যুৎ পরিবাহক। নানাকারণে 
ইহা দিগ্র্, হইতে পারে । আর্কের পথ সাধারণতঃ ইলেক্ট্রোডের 
দের্ধ্যের বরাবর থাকে । ইহার চারিপাশে যে চুম্বকক্ষেত্রের ম্ৃি হয়, 
তাহা! আর্ককে বাকাইয়। দিতে চেষ্টা করে । ইহাকে আর্ক-রে! (৫১০- 
৮০) বলে। আর্ক-রো ওয়েল্ডিং এর কাজে যথেষ্ট ব্যাঘাত সৃষ্টি 
করে। ইহার ফলে ঠিক যে জায়গায় গলিত ধাতু পড়া দরকার, 
সেখানে না পড়িয়া অগ্থস্থানে গিয়া! পড়ে। বিশেষডঃ যখন বেশী 
কারেন্ট সহযোগে ওয়েল্ডিং করা হয়, তখন আর্ক রো ঘটিবার 
সম্ভাবনা বেশী । 
আর্ক রো নিয়োক্ত উপায়ে কমান যায়,-_ 
(১) আর্কের দৈর্ঘ্য কমাইয়া 
(২) কার্য্যবস্ত্রতে ভুমিসংযোগ (8820:78)- যেখানে নিন 
হইতেছে ডাহার নিকটে সংযোগ করিয়া 
৩) আর্ক ব্লোর দিকে ইঙ্গেকট্রোড, বাফাইয়' 
(8) কার্য্যবস্ত ও ইলেকৃট্রোডের অস্তভূক্তি কোণ কমাইয়া অথব! 
বাড়াইয়। 
(৫) সম্ভব হইলে মোটা আল্ছাদনযুক্ত ইলেকট্রোড, ব্যবহার 
করিয়। : 
আর্কের কাছাকাছি লৌহজাতীয় কোনবস্ত থাকিলে উহ! গা 
নিজের দিকে টানিয়: বাঁকা ইয়। দিতে চেষ্টা করে। কোন . কোন ক্ষেত্রে 
ওয়েল্ডিংএর সময় যে গরম গ্যাসের সৃষ্টি হয়, ভাহাও আর্ককে 
বাকাইয়া৷ দিতে পারে। ইহ] খাড়া দেওয়ালে, ছিদ্রের ভিতর এবং 
বাট, ওয়েল্ডের প্রথম বীডে (8589) বিশেষভাবে ঘটিয়! গ্রাকে। 


ইলেকৃটিক আর্ক ২৯ 

(5150797) পরিণত করিয়া বাযুস্তরকে বিছ্যুৎবাহী করিয়া তোলে । 
ইহাকে আয়নাইজেশন্‌ বলে। | : 

আর্ক ওয়েল্ডিং-এ পূর্ব অস্থিত চিত্রান্ূসারে ইলেকৃট্রোড, এবং 
কার্ধ্যবস্তরকে সংধুক্ত করা হইলে ইলেকৃট্রোভ, হইতে ইলেকট্রন নির্গত 
হুইয়া প্রবলবেগে কার্য্যবস্তরর দিকে ধাবিত হয়। এই ইলেক্টন্গুলি 
বাধুর অণু পরমাণুর সঙ্গে ধাকা খাইয়। বাযুকে আয়নাইজ করিয়া 
বিছুৎবাহী করিয়া তোলে.। ইহা বর্মনীতে কারেন্টের প্রবাহ 
অপ্রতিহত রাখে এবং আর্কনংরক্ষণ করে। 

আর্কসংরক্ষণের জন্য একটি নির্দিষ্ট সর্বনিম্ন বৈদ্যুতিক চাপের 
প্রয়োজন। উহ নিম়োক্ত কারণগুলির উপর নির্ভর করে, 

(১) ইলেক্ট্রোডের ধাতু 

(২) আর্কের দৈর্ঘ্য 

(৩) ফণকে গ্যাসের প্রকৃতি 

(8) কারেন্ট 

আর্কের বৈদ্যুতিক চাপ ও কারেন্টের সম্পর্ক নিদিষ্ট ওয়েল্ডিং 
মেশিনের ক্ষেত্রে রেখ-চিত্রের সাহায্য নির্ণয় কর! যায়। এই সম্পর্ক 
বিভিন্ন মেশিনের বৈশিষ্ট্য অনুযায়ী ভিন্ন ভিন্ন হয়। | 


ঞ 
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চিত্ত ৫০২ . বৈশ্যুতিক চাপ ও কারেক্টের রেখ-চিন্র 
উদাহরণন্বরূপ 'সেইরপ' একটি রেখচিত্র- উপরে দেওয়া হইল। 
ইহা হইতে বুঝ যায়, এক্ষেত্রে প্রথমে কারেন্ট বাড়ার সঙ্গে সঙ্গে 


৩২ আর্ক ওয়েল্ডিং 


থাকে। প্রয়োজন অনুসারে ও ক্ষেত্র বিশেষে মূল তার এবং 
অবিরণের উপাদান বিভিন্ন প্রকারের হয় । 

আবরণের উপাদান অত্যন্ত জটিল এবং বিভিন্ন জৈবিক 
(0:84710) ও খনিজ (001)6191) পদার্থের সম্বয়ে প্রস্তত। প্রত্যেক 
উপাদান সুনির্দিই ভাবে কাজ করে--যেমন আর্কের স্থজন, আর্কের 
স্থায়ীকরণ, ধাতুমল স্্ি ইত্যাদি । 


৬২ আচ্ছাদনের বৈদ্যুতিক কার্ধ্যকারিতা (715০৮11 
£0)00017 0 00821)6) 

আর্কের অস্তিত্ব এ্যানোড (406. ও ক্যাথোডের (0808০6) 
মধ্যে বায়ুর আয়নায়িত (1011560। অবস্থার উপর নির্ভর করে। 
কারেন্টের পরিমাণ বাড়িবার সঙ্গে বৈছ্যুতিক প্রতিরোধ কমিয়া যাইবার 
জন্য আর্ক স্থায়ী হইতে পারে না। স্ৃতরাং আর্কের স্থায়িত্বের জন্য 
বর্মনীতে প্রতিরোধ (00816 [২০5102105 অথবা 2.০2০21)06) 
দিতে হইবে যাহার দ্বার কারেণ্টের দ্রুত ত্রাস বৃদ্ধি প্রতিহত হয়। 
নিমলিখিত কারণগুলি আর্কের স্থায়িত্বকে প্রভাবিত করে । 

(ক) ওপন্‌ সরকিট ভোপ্টেজ--এ, সি. বর্নীতে (01000) 
বেশী প্রাইকিং ভোল্টেজ (5020276 01096) দরকার। 

(খ' ধাতুর আয়নায়িত করার ক্ষমতা । 

(গ) থার্মো/আয়নিক বিচ্ছবুরণ (1)6030-100030 201551018) 

(ঘ) তাপ পরিবহণ ক্ষমতা । | 

এ, সি আর্কের জন্য বেশী আয়নায়িত (13131 201960. 
মাধ্যমের প্রয়োজন; সেইজন্য আচ্ছাদনের সোডিয়াম, পটাশিয়াম্‌ 
অথবা এ জাতীয় যৌগিক পদার্থ উপাদান হিসাবে অবশ্যই থাকিবে । 
অন্যান্ত উপাদান বিশেষভাবে সিলিকেট (5111080)১ কার্বনেট 
(09000099), আয়রন অজ্সাইড (110) 03109.) টাইটানিয়া 
(08) ধোরিয়ামূ 07:0200) ইত্যাদি আর্ক শট ও সংরক্ষণে 
সাহাযা করে| 


আক. জন্য জং কলেকৃত্রোড "৩৩ 
৬৩ মজার, প্রাকৃতিক কার্যকারিতা (চ158808] 08০00 
০৫ ০০৪278) 
বিবি অবস্থার ওযেছিং করিবার হুবিযার রপ্ত আন্ছাবনের 
উপকারিতা আছে। আচ্ছাদনের প্রকার তেদে ওয়েন্ডিং (61016 
০0:012)-উদ্তল ০0523] বা অবভল (০00০8%৩) হইয়া থাকে। 
'্জাহা হইটি বিষয়ের উপর নির্ভর করে--(ক) আচ্ছাদনের প্রকৃতি-- 
যাহা গলিত ধাতুমলের প্রবাহকে প্রভাবিত করে এবং (খ) আচ্ছাদনের 
বেধ'। 
বিভিন্ন অবস্থায় ওয়েল্ডিং করা তখনই সম্ভব যখন আচ্ছাদন-জনিত 
গ্যাস কিংবা বাষ্প গলিত ধাতুকে আবৃত করিয়া রাখে । গঙ্গিত 
ধাতু-মলকে ওয়েন্ডিং পুলকে ধরিয়া রাখিতে হইবে এবং ইহার জন্য 
ধাতুমলের *সারফেসূ টেন্সন্” (50008026090) প্রয়োজন । 
: ওয়েন্ডিং ধাতুকে রক্ষা করার জন্যধাতুমলের “ভিস্কসিটি” (৬19০০95) 
প্রয়োজন । 
অধিকস্ত ধাতুমলের 'ভিসৃকমিটির উপর ধাতু ও ধাতু-মলের 
পারস্পরিক প্রতিক্রিয়া নির্ভর করে। এই কারণে খাতু-মল হইতে : 
ম্যাঙ্গানিজ কিংবা! অন্য মিশ্রিত ধাতুকে ওয়েন্ড-ধাতুতে স্থানাস্তরিত 
করিতে এবং ওয়েন্ড ধাতু হইতে সালফার (গন্ধক)ও ফস্ফরাসূ্‌ দূরীভূত 
করার জন্য কম ভিস্কসিটি সম্পন্ন ধাতু-মলের স্যরি বাঞ্ছনীয়। এই 
রকম ধাতুমল বেসিক কোটেড, নারদ ইলেকৃট্রোডে 
পাওয়া যায়। 
জষ্টব্য.যে, এসিড কোটেড, (৫৫ ০০৪০০) ইলেকৃত্রোড-নিঃসত 
খাডূমলের ভিস্কনিটি ১২৫০০ হইতে ১৩৫০০ ষেস্টিগ্েড পর্য্যন্ত বেশী 
থাকে এবং তাপাস্ক বৃদ্ধির সঙ্গে ই! হ্রাস পায়। এসিড, ফেল্ডস্পার 
(824 £12951) ভিত্তিক ধাতুমলের.১২০০০ লেটটিগ্রেড, ভাগমাত্রায় 
আশে ক্লিট বেশী থাকে কিন্ত ছাপয়ালা গ্ারও 'সামান্য-বৃদ্ধির সঙ্গে 
ঙ্গে "ইহা দ্রেত হাস 'পায় এবং ১৪০০০ -সেটিগ্রেড. ভাপমাত্রায় 


৩৪ আর্ক ওয়েল্ডিং 

৬.৪ আচ্ছা্গনের ধাতব কার্ধযকারিত। (/1251151:61091 1010 
001 0 ০0806) £ | 

আর্ক-স্থিতিকারক ও রাসায়নিক ধাতুমল গঠনের সাহায্যকারী 
উপাদানসমূহ ছাঁড়াও আচ্ছাদনে রিডিউসিং এজেপ্ট (36040178 
৪€হা৫) এবং উপযুক্ত যৌগিক ধাতু বিদ্যমান। এইসব যৌগিক পদার্থ 
ওয়েন্ডিং-এর সময় গলিত ধাতুর সহিত মিশিয়া ওয়েল্ডিং-এর শক্তি 
বৃদ্ধি করে। | 

ওয়েল্ডিং-এর সময় উৎপন্ন ধাতুমল গলিত ধাতুকে ছই ভাবে রক্ষা 
করে-_বায়ুর সংস্পর্শ হইতে দূরে রাখিয়া অথবা রিডিউসিং গ্যাস 
(73600776 £25) এর স্থ্টি করিয়াযেমন হাই-সেলুলোজ, 
ইলেকট্রোড (718 ০21101050 21৩০০০০) এর ক্ষেত্রে হাই- 
ড্রোজেন উৎপন্ন করিয়া। কোন কোন সময়ে ধাতুমল একই সঙ্গে 
উপরোক্ত ছই ভাবেই ওয়েল্ডিং ধাতুকে রক্ষা করে--ঘেমন বেসিক্‌ 
কোটেড ইলেকৃট্রোড ( 08510 ০9805৫. €15০2:00).। 


৬.৫ আচ্ছাদনের শ্রেশীবি্ভাস (01855170880 ০: 
০০208) | 

রাসায়নিক প্রকৃতি ও ধাতুমলের গুণাগুণের উপর ভিত্তি করিয়। 
আচ্ছাদনকে পাঁচটি প্রধান ভাগে ভাগ করা যায় 


৬.৫.১ অক্লাইড. কোটিং (05106 ০০৪078) 
অক্সাইড. আচ্ছাদনযুক্ত ইলেক্ট্রোডের আচ্ছাদন নিয়লিখিত 
'উপাদানগুলির মিশ্রণ--(১) আয়রন্‌ অক্লাইড, (২) সিলিকা (91109), 
€) প্রাকৃতিক সিলিকেট, টবের] 9110805) যেমন কেয়োলিন 
: (8017)), ট্যাক্ধ (৪1০), ফেন্ডপ্পার (51052) ইত্যাদি। 
' “এই ধরণের ইলেক্‌ট্রোড, সহযোগে ওয়েম্ডিং-এর সময় ওয়েন্ড-ধাতু 
: আচ্ছাদন হুইতে প্রচুর পরিমাথে অক্সিজেন, আয়রন অক্সাইভ. এবং 
নাইত্বোজেনকে নাইস্রাইড (4::246) রূপে গ্রহণ করে। : ওয়েন্ড- 


আর্ক ওয়েল্ভিং ইলেকৃট্রোড তি 


ধাতুতে নাইট্রোজেনের পরিমাণ সাধারণতঃ *'*৩ হইতে ***৪% হয়। 
সচরাচর যে সব ইলেকৃট্রোড, ব্যবহৃত হয় তাহা অক্সাইড, আচ্ছাদনযুক্ত 
(05146 ০০৪০৫ )। এই ধরণের ইলেকৃত্োড, দ্বার! ওয়েন্ডিং 
কমজোরী কিন্তু দেখিতে ভাল। 


৬৫.২ এসিড কোটিং (4০৫ 008078 ) ৃ 

ইহার ভিতর আয়রন অক্সাইড. ও প্রাকৃতিক সিলিকেট ছাড়াও 
ফেরো এযালয় (80:০-81105 ) যেমন ফেরো-ম্যাঙ্গানিজ (£৪2০- 
17918912656 ), ফেরো-সিলিকেট, ( £60০-8110806 )১ ফেরো- 
টিটানিয়াম (5::০-20204070) ইত্যাদি রূপে ডি-অক্সিডাইজার 
(6-0510152). ও ডি-নাইট্রাইডার (26-240206:) বহুল 
পরিমাণে বিদ্ধমান। ইহার ধাতুমলে সাধারণতঃ নিয়লিখিত পদার্থগুলি 
থাকে; 
(ক) লৌহ সিলিকেট, (1200. 911586 ) কিংবা লৌহ ও 
ম্যাঙ্গানীজের মিশ্র সিলিকেট, | 

খ) লৌহ ও ম্যাঙ্গানীজ অক্সাইড, । 

এই ধাতুমল অস্্ধন্মী (4০৫৫০)। এইজন্য বেসিক অক্সাইড, 
( যেমন 11190 ) ইহাতে দ্রবীভূত হয়। সেই কারণে ধাতুমলে 
পর্যাপ্ত পরিমাণে ম্যাঙ্গানীজ, থাকে । ম্যাঙ্গানীজ, থাকার দরুন 
ধাতুমলের আঠালো ভাব (15০09) হাস পায়। ইহাতে 
ওয়েল্ডিং বীড. দেখিতে ভাল হয় এবং ইহা ইলেক্‌ট্রোডকে সর্ব 
অবস্থানে ওয়েম্ডিং করার উপযোগী করে। 


৬.৫.৩ টাঁইটানিয়াদ্‌ অক্াইভতিত্তিক আচ্ছাজন (2710) 
0959 ০০৪8 ) 
.. ইহাতে রুটাইল (28018) অর্থাৎ শতকর। ৯৫ ভাগ বিশুদ্ধ 
টাইটানিয়াম্‌ অক্লাইড. (1108 ) অথবা ইল্মেনাইট,.([1078716- 
1205 682905 ) থাকে এবং প্রাকৃতিক নিলিকেট ও. ফেরো এযালয় 
এশোধনকলারী উপাদান (08292 2887) রূপে বিমান |- 


৩৬ সার্ক ওয়োম্ছিং 

ইহার ধাতুমলের অনন্ব- (80415 ) লিড, কোটিংএর ধাতুমলের 
হয়ত হইতে কম। ইহাতে ওয়েল্ড খুব সজঘুত ও. দেখিতে সুন্দর হয় । 
ইহা ছাড়া এই ধন্গগের ইলেক্ষ্রোড, লর্বঅবস্থানে ওছেলুন্ডি-এর 
উপযোগী । 

৬.৫.৪, উচচ-সেলুচজোজ জম্পন্ন '্আচ্ছাদস (17101+-02110109- 
০০806 ) 

ইহাতে উদ্বায়ী (০1319) দ্রব্যের যেমন, উড. অথবা কটমৃ- 
সেলুলোজ (০০৫ বাঁ ০০০০, 061101096) এর সঙ্গে রিডিউসিং 
এজেন্ট রূপে প্রাকৃতিক সিলিকেট, ও ফেরো-এযালয় বিদ্যমান । 

ইহাতে ধাতুমলের পরিমাণ কম হয় এবং উৎপন্ন ভঞ্ঞনা 
ওয়েম্ডিং ধাতুকে রক্ষা করে। এইরূপ ইলেকৃট্রোড, হইতে সরবরাহিত, 
ধাতু মিহি দানা-যুক্ত হয় এবং প্রায় অক্সিজেন মুক্ত থাকে । পক্ষান্তরে 
হাইড্রোজেনের পরিমাণ প্রতি ১০০ গ্রাম 'রবরাহিত ধাতুতে ১৫ হইতে, 
২৫ মিলিলিটার হইতে পারে । এই আচ্ছাদনযুক্ত ইলেকৃট্রোড দ্বারা 
ওয়েল্ডিং-এর অনুপ্রবেশ ( চ850900) ) বেশী হয়। 
৬৫৫ বেগিক্‌ কোটিং (8994০ ০0৪06) 

ইহা ক্যালসিয়াম কার্বোনেট অথবা খ্যাগনেসিয়াম কার্বোনেট» 
ফেরোএযালয় ও ফলুয়োরস্পার, ব্রায়োলাইট ফ্লাক্স (093) এর মিশ্রণ । 

এই ধরণের ইলেকৃট্রোড বার! ওয়েল্ডিং করিলে সরবরাহিত ধাতু 
বিশুদ্ধ অবস্থায় থাকে এবং মিহি দানা-ুক্ত হয় । [গড়পড়তা টেন- 
সাইল্‌ স্্রেখ্‌ প্রতি বর্গ সেন্টিমিটারে ৫০০০ কিলোগ্রাম হইলে 
ডাক্টিলিটি সাধারণতঃ শতকরা ৩০ ভাগ ও ইম্‌প্যাক্ট স্টেংখ, প্রতি, 
বর্গ সেন্টিমিটারে ১৫ হইতে ১৮ কিলোগ্রাম-মিটার ছয়। ] 
৬.৬ ভীপ্‌ পেনিঠেশল 'ইলেক্হ্রোছ, এ সোল 
2150৮০৬) 

এই ধরণের ইলেকৃট্রোড, খারা! টনিক সত "ছাড়াই 
১৫ কিলোদিটার পর্ধ্ত্ত মোটা পেট (চাদর) হই পাশ হইতে 


আর্ক ওয়েল চ--/- ৩: 
নিখুঁতভাবে ওয়েল্ডিং করা যায়। আজ্ছাদস এগিড:, বেলিক্‌ 
অথবা রুটাইল্‌'হইভে।পায়ে। ইছা ছাড়ীভ আচ্ছাদনে কি_ সেগুলোজ, 
নউপাদান থাকে। আচ্ছাদন সাধারণতঃ কোর্‌-রুডের ব্যার্স (00 
ক্ম৩. 05201602) এর অর্ধেক হইয়া থাফে। এইয়প মোটা 
'আচ্ছাদনের জন্য বেশী কারেন্ট সহযোগে ওয়েল্ডিং করা সম্ভব হয়। 

[-16৫5, সেখানে [-আ্যাম্পিয়ারে কারেণ্টের পরিমাণ 
0-মিলিমিটারে ইলেক্ট্রোডের 
ব্যাসের মাপ। 

এ. সি.বা ডি. সি সহযোগে এই ধরণের ইলেকৃট্রোড দ্বারা 
ওয়েল্ডিং করা যায়। কিন্তু কারেন্টের পরিমাণ বেশী হইলে আর্ক-রো 
€ £:04810ঘ7) কমাইবার জন্য এ, সি. সহযোগে ওয়েল্ডিং কর 
বাঞ্ছনীয়। এই রকম ওয়েল্ডিং-এ মুল ধাতু নিজেও জোড়া লাগাইবার 
কাজে লাগে। এই ইলেক্ট্রোড সহযোগে সাধারণতঃ লো কার্বন গ্রীল 
€1০ত ০:১০, 5561) এবং খুব সহজভাবে ওয়েল্ডিং করার উপযোগী 
ইম্পাতই (62915 অ৪109015 90521) ওয়েল্ডিং করা হয়। 


৬.৭ হাই-ইন্ড, ইলেক্ত্রোভ, (7318. 51214 [1০-5০92), 
আচ্ছাদন-প্রকৃতি, ইলেকৃট্রোডের ব্যাস ও কারেণ্টের পরিমাণের 
তারতম্য. অনুসারে সাধারণতঃ কোর্-রডের শতকর! ৮* হইতে ৯৫ 
ভাগ ধাতু ওয়েল্ডিং-এর জন্য পাওয়া যায়। আচ্ছাদনে লৌহচুর 
থাকিলে ওয়েল্ডিং করিবার সময় আচ্ছাদনের লৌহচুর ওয়েল্ডি-এ 
অনুপ্রবেশ করে এবং এই আচ্ছাদন পুরু হইলে সরবরাহিত ধাতুর 
পরিমাণ বৃদ্ধি পায়, এমন কি ইহা পূর্বোক্ত পরিমাণকে ঘিগুণিত করিতে 
পারে। 
৬৮ লোছাইড্রোজেন্‌ ইলেক্তোভ, ([১০্৮ [75৭:06৩ 
1০০0:০6 ) 
এই হলেক্‌ন)ড, সহযোগে ওয়েল্ডিং এ হাইড্রোজেন অবরদ্ধ হয় 
না- ইহাই এই ইলেকক্রোডের বিশেষত্ব। 


৬.৯ কয়েকটি জাতব্য তথ্য ; 
ওয়েল্ডিং-ভোপ্টেজ, ও কারেন্ট প্রধানতঃ নিষ্ললিখিত বিষয়গুলির 
উপর নির্ভরশীল 
(ক) ইলেক ট্রোডের ব্যাস 
(খ) আচ্ছাদনের সুলত্ব 
(গ) আচ্ছাদন্র প্রকৃতি 
(ঘ) জোড়ের অবস্থিতি 
ঙ) কার্য্যবস্তর বেধ 
আর্ক ভোল্টেজ -17+ বি ১ ৃ 
যেখানে £:- ঞ্রুবক (009৮) যাহা ইলেকট্রোডের ধাতুর 
উপর নির্ভরশীল। সাধারণ আয়রণ ইলেক ট্রোডের 
জন্য ইহা ১২। 
[ম্মআর্কের দৈর্ঘ্য (৪10 1078১) মিলিসিটারে, 
সাধারণতঃ ইলেক ট্রোডের ব্যাসের তারতম্য অনুসারে 
৩ হুইভে ৬ মিলিমিটার । 
[কারেন্ট ্যাম্পিয়ারে। 
৫-মিলিমিটারে ইলেক্ট্রোডের ব্যাস। 
৪-ইলেক,ট্রোডের ছেদ ক্ষেত্রফল (0:০9 52০602) 


সপ্তম অধ্যায় 
আর্ক ওয়েল্ডিং টেকৃনিক্‌ 


৭০ ওয়েল্ডিংএর সময় আর্কের তাপ সহযোগে জোড়ের মুখকে 
গলান হয় এবং গলিত ধাতু সরবরাহ করা হয়। এইজন্য শুধু যে 
সরবরাহিত ধাতুর অবস্থা সম্বন্ধে ওয়াকিবহাল হইতে হইবে তাহা নহেঃ 
পরস্ত কার্ধ্যবস্তর উপর তাপের প্রভাব সম্পর্কেও সম্যক তথ্য অবগত 
হওয়া প্রয়োজন। জোড়ার শক্তি সরবরাহিত ধাতুর উপর নির্ভর করে 
এবং কিয়দংশে কার্ধ্যবস্তর উপর নির্ভরশীল। এইজন্য ইলেক ট্রোড 
হইতে সরবরাহিত ধাতুর শক্তির পরীক্ষার্থে টেন্সাইল টেষ্টপিস্‌ 
(18751150690 015০6) ১১, ১.৩ কে):-১ নম্বর চিত্রানূসারে 
নিগ্নিত হয়। 


৭,১ জ্োড়ের শ্রেণী বিভাগ (1509৪ 01 30176) 

কাধ্যক্ষেত্রে ওয়েল্ডিং-এর বিভিন্ন রকমের জোড় প্রয়োজন 
হইতে পারে। 

(ক) বাট জয়েন্ট (30৮৮ 10120 


(১) স্কোয়ার বাট 


(৩) ইউ-বাট চিত্র নং ৭.১ (ক) 


| 4 
হিং 
৩ ২১ রে এ না ্ 
স্পা পি 
তে 
? 
নু ইস পপ পপ 


সিল ইউ-বাট চিজ নং ৭. (ক)... .. ডবল ইউ-বাট 


॥ 


1 
|. 


& 


৪০ ? আর্ক ওয়েল্ডিং 
খ) ল্যাপ, জয়েন্ট (1480 10110) 


২২ 


রর 755৮7 হ 
২২২২২ ৯ _ 
(72002 


চিত্র নং ৭,-১ (খ) ল্যাপ জয়ে 


(গ) ফিলেট জয়েন্ট (1 10070)৭.২ কে) ২-দ্বিতীয় 
চিত্র দ্রষ্টব্য । 

(ঘ) কর্ণার জয়েন্ট (00076: 10120 

(ঙ) এজ, জয়েন্ট (7086 10120) 








পু চিত্র নং ৭.৯ (ঘ) 
তু কর্ণার জয়েন্ট 
চিজ নং ৭. ৯(৬) 


এজ জয়েন্ট 


/ 
(0 
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আর্ক ওয়েডিং টেকনিক্‌ ৪১. 


৭২ (ক) ওয়েল্ভিং কিভাবে সম্পন্ন হইবে সেই' অনুসারে 
'ওয়েল্ডিংকে নিম্নলিখিত রূপে ভাগ করা যায়.। 


(১) ভার্টিক্যাল ওয়েল্‌ডিং 15610168] 61016) 
এই ওয়েল্ডিংয়ে গলিত ধাতু নিচের দিকে গড়াইয়া পড়িতে চায় 
ধ ছবি ৭.২ (ক)১- প্রথম )। সুতরাং ছোট আর্কদ্বারা ওয়েল্ডিং 
করা প্রয়োজন যাহাতে ইলেকৃট্রোডের অগ্রভাগ ও কার্য্যবস্তর উপরিস্থিত 
গলিত ধাতুর দুরত্ব এমন হয় যে পারম্পরিক আকর্ষণ জোরালে! হয় 
' ছবি ৭.২ (ক).১ দ্বিতীয় )। ইলেক্ট্রোড, নিঃস্থত গলিত ধাতুবিন্দু 
কার্যব্তর গাত্রস্থিত ক্রেটারের গলিত ধাতুর সহিত মিলিয়া যায়। 
'ক্রেটার ভরাট হইবার পর অতিরিক্ত গলিত ধাতু নিচেগড়াইয়। পড়ে । 
ইহা এড়াইবার জন্য ইলেক্ট্রোডকে একটু দ্রুত উপরের দিকে চালিত 
করিতে হইবে। তাহাতে গলিত ধাতু জমাট বাধিবার সণয় পায়। . 
ভার্টিক্যাল ওয়েল্ডিং নিচে হইতে উপরের দিকে বা! উপর হইতে 
নিচের দিকে করা যায়। নিচে হইতে উপরে ওয়েল্ভিংএ সরবরাহিত 
ধাতু ও অনুপ্রবেশ তুলনামূলকভাবে ভাল হয়।। 
উপর হইতে নিচে ওয়েন্ডিং করিবার সময় ষেহেতু গলিত ধাতু 
সুল ধাতুর অগলিত অংশে গড়াইয় পড়ে, অনুপ্রবেশ এইক্ষেত্রে কম 





প্রথম চিত্র নং ৭.২ (ক).১ ছিতীয় 

হয়। ইহা ছাড়াও ওয়েল্ভিং-এয় গতি এইখানে তুলনামূলকভাবে: 
বেশী এবং ইহার জন্যও অনুপ্রবেশ হাস পায়। 

-০8078 'ওয়েল্ডিং-এ ৪60 বু ইলেকহীড বাধছার 


৪২. আর্ক ওয়েল্ডিং 


করা উচিত্‌ নয়, কারণ বড় ইলেকৃট্রোড সহযোগে ওয়েল্ডিং-এ গলিত 
ধাতুর নিচে পড়া রোধ করা অতীব কষ্টকর । 


(২) ওকারছেড ওয়েন্ডিং (0%971684 দ610116) 

ইহা অন্তান্ত রকমের ওয়েল্ডিং অপেক্ষা কষ্টসাধ্য । সরবরাহিত 
গলিত ধাতুকে মাধ্যাকর্ষণের প্রতিকূলে উপরের দিকে যাইতে হয়। 
এই ওয়েল্ডিংয়েও ছোট আর্ক স্থাপনার একান্ত প্রয়োজন, যাহাতে 
ইলেক্ট্রোডের গলিত অগ্রভাগ উপরে অবস্থিত গলিত ধাতুকে স্পর্শ 
করিতে পারে। ইহাতে তলটান ও পারস্পরিক আকর্ষণজনিত শক্তি 
ইলেকৃট্রোড হইতে গলিত ধাতু বিন্দুকে জোড়স্থিত গলিত ধাতুর মধ্যে 


১5) 


?/ 
চিত্র নং ৭.২ (ক). ২ প্রথম 


9 


রা 


[তে রি 


বাট্‌ 


1811 
রর. 


চিত্র নং. দাবি 
উপরে অস্কিত প্রথম চিত্র হইতে কি ভাবে ধাতু বিন্দু মরবরাহিত 
হইতেছে তাহা বুঝা ধাইবে এবং দ্বিতীয় চিত্তরতে ওভারহেড ওয়েল্ভিংয়ে 
বিভিন্ন জোড় দেখান হইল । 
” এই ধরণের. ওয়েল্ডিং ভালোভাবে করিবার জন নিয়মিত 


আর্ক ওয়েডিং টেকৃনিক্‌ ৪৩. 
অনুশীলন প্রয়োজন । এই ওয়েল্ডিংএর জন্য ছোট মাপের ইল্লেকট্রোড 
কম কারেন্ট সহযোগে ব্যবহার করা উচিত। 

(৩) ভাউন'ছাণ্ড ওয়েল্ভিং (9০৮0 17810 18108) 
ইহাতে ইলেকট্রোড হইতে সরবরাহিত ধাতু সরাসরি নিচে জোড়ে 
পড়ে বলিয়া ইহা কর! সবচেয়ে সহজ (চিত্র নং ৭.২ (ক) ৩)। 


১৫২১০- 


চিত্র ৭.২ (ক)--৩ 

বস্তুত ওয়েল্ডিং করিবার সময় যদি কারধ্যবস্তকে ডাউন হ্যাণ্ড ওয়েল্ডিং 
করার জন্য উপযুক্ত অবস্থায় স্থাপনা কর! সম্ভব হয়, তাহা! হইলে সব 
সময় তাহাই করা উচিত। ইহাতে ভালে। অনুপ্রবেশ সহ উত্তম 
ওয়েল্ডিং পাওয়া! মোটেই কষ্টসাধ্য নয়। এখানে ওয়েল্ডিং রড. 
ভূমির সহিত প্রায় লম্ঘভাবে থাকে। 


,.. 68) হরাইজনটাল্-ভ্যার্টিকাল ওয়েল্ডিং (80150018৮61 
া৩101016) 

এখানে জোড়ের একবাহু ভূমির সহিত সমান্তরাল এবং অপর বাছ 
লম্বভাবে থাকে । ইহা ভার্টিক্যাল ও ওভারহেড ওয়েল্ডিং অপেক্ষা 
অনেক সহজ, বিস্ত ডাউন হ্যাণ্ড ওয়েল্ডিং অপেক্ষা ,ওয়েল্ডারের 
দক্ষতা! বেলী দাবী করে (চিত্র নং ৭ ৯-১ দ্রেইব্য)। 

৭,২ (খ) ওয়েল্ডিং একটানা করিয়া গেলে তাহাকে কন্টিনিউয়াস 
(00282/0005) ওয়েল্ডিং বলে ) ছাড়াছাড়া করিলে ইনটারমিটেপ্ট 
(2,7010-/0) ওয়েল্ডিং বলে। !'এই ছাড়াছাড়।৷ ওয়েল্ডিং-এ 
ওয়েল্ডের অবস্থান অনুসারে ইহা চেন্‌ ইন্টারমিটেন্ট (01284+ 
106571050  অথবা ষ্ট্যাগার্ড ইনটারমিটেন্ট (554645৫ 
[00800100)0 হইতে পারে। 


93. আকর্ক ওয়ে্জিং 


পর্রর্ণ ্ নিট ্ি ৮৮:৮৫ | 


ঞ 


"জলা এটি ধরি 










ফ্যাগ্ার্ড. ইঞ্টারমিটেন্ট: 


পলি এটির টি ৫৫৫৫৫ 


বির উিিতিউিউজা গাজর তিতির 





। 
| 
| 
ৃ রঙ 





চেন ইন্টারমিটেন্ট 
চিত্র নং ৭.২ (খ)--৯ 


আবার এই ছাড়াছাড়। ওয়েল্ডিং শুধুমাত্র যদি কার্যবস্ত ধরিয়া 
রাখিবার জন্য করা হয়, তাহাকে ট্যাক, ওয়েল্ডিং (1800 া6102)8) 
বলে। 

একের অধিক বস্তকে ওয়েল্ডিং করিয়া জোড়া লাগাইতে হইঙ্গে 
কার্ধযবস্তগুলিকষে প্রয়োজনমত নি্দি্টতাবে বসাইতে হইবে । এই রকম 
ভাবে কার্যবস্তর পারস্পরিক অবস্থানের জন্য উপযুক্ত ফিকশ্চার ব1 
যোগান প্রয়োজন; এই যোগানেই ওয়েল্ডিং সম্পন্ন করিতে হইবে। 
সধসময় এ রুম যোগানের ব্যবস্থা কর! সভৰ নয়। কারগ যোগান 
ব্যয়সাধ্য। এইজব কেত্রে কার্ধ্যবস্তগুলিকে সঠিকভাবে সাজাইয়া 
স্কোট রাগে ওয়েল্ডিং কর! হয়; ইহা কার্ষযবস্তকে ধরিয়া! রাখে. এই 
ওয়েল্ডিংয়ের পরে সম্পূর্ণ ওয়েলডিং করা হয়| .. 


আর্ক'ওয়েছূডিং টেকনিক 18৫ 


ট্যাকৃসমূহের পারস্পরিক -ূরবত্ব মোটামুটি ক্বী রকম হওয়া উচিত 
নে মম্বন্ধে নিচে একটি স্তর দেওয়া হইল । 
5-(100+ 166) মিঃ মিঃ 
যেখানে $-পরপর যে কোন ছুই ট্যাকের দূরত্ব 
এবং £হ্ত প্লেটের.কেধ (মিলিষ্িটারে ) 
ট্যাকের দৈর্ঘ্য 13. মিঃ মিঃ 






১ 








চিজ নং ৭.২ (খ)-- 

যদি কোন প্লেট বাঁকানো থাকে তবে তাহাকে সোডা করিয়। 
অতিরিক্ত ট্যাকের সাহায্যে বাঞ্ছিত অবস্থায় ধরিয়া রাখা যায় । 

ফিলেট ওয়েলন্ডিংয়ের জ্য জোড় তৈয়ারী' করার সময় যেহেতু; 
উভয় পাশেই ট্যাক্‌ (টাক! ) দেওয়া হয়, সেজন্য .পারম্পরিক দুরত্ব 31 
52841 মানের দিগুণ পর্যন্ত হইতে পারে। 

ট্যাক দেওয়ার সময় সাধারণতঃ অপেক্ষাকৃত বেশী কারেন্ট 
ব্যবহার কয়া হয়। এইজগ্য কার্ধবন্তরতে অনুপ্রবেশ ভাল হয় এবং 
ট্যাকের জোর ঘাড়ে। 

“তে ওয়েল্ডিতেক ক্ষিতাবে বাছিক শক্তিকে গ্রাতিহভ ফরিতেছে 
ভাহারস্উপরদ্নির্চয় করিয়া গযেল্ডিংকে "ভিন ভাগে ক্ডাগ “য়া ধায়। 


৪৬ আর্ক ওয়েল্ডিং 
কে) দৈঘ্যিক (107865381) 
(খ) আড়াআড়ি ( 08125:96 ) 
(গ) তির্ধ্যক (05110096 ) 
দৈথ্যিক 


আড়াআড়ি তিধ্যক - 
ভিডিও 
চিত্র নং ৭-৩ | 
৭.৪ ওয়েল্ডিং-এ ধাতু কীরকমভাবে এবং কী উদ্দেশ্টে সরবরাহ 
করা হুইয়াছে, তাহার উপর ভিত্তি করিয়া ওয়েল্ডিকে নিয়লিখিত 
কয়েক ভাগেও ভাগ করা যায়। 
(ক) প্লাগ ওয়েল্ডিং (5106 61015 )--প্লেটে ড্রিল কর! গর্ভ 


থাকিলে তাহারে বোজাইবার জন্য যে ওয়েল্ডিং করা হয়, তাহাকে 
প্লাগ ওয়েন্ডিং বলে। 


শপ শপ শশা শীশীশীশ ৮ শশা সস সশশ শ্শশ্সসস 
টি. ২ ০৮টি 
সপ 55 


৮০০৮৮৫৮ 
দর 
চিত্র নং ৭.৪ (ক) প্লাগ ওয়েলডিং 
(ধ) ল্লট ওয়েন্ডিং (910 চ০1:8-)--কাধ্ববস্ততে ঘাট 
থাকিলে তাহ! ভরাট করার জন্য প্লট ওয়েল্ডিং করা হয়। . 
: £) বীড ওয়েলডিং (8০2৫ ছ/61010.8 )-কার্য্যবস্তর উপর 
একটান! গয়েল্ডিং করিয়া গেলে তাহাকে বীড়, ওয়েল্ডিং.বলে। 





চিত্র নং ৭.৪ (খ) প্লট ওয়েল্‌ডিং 


77777] 


চিত্র নং ৭.৪ (গ) বীড ওয়েল্‌ডিং 


(ঘ) রি-ইনফোর্সিং অথবা প্যাভিং (0800%78) ওয়েল্ডিং 

কার্ধ্যবস্তর উপরিভাগে কতকগুলি সোজা রাণ পর পর দিয়! 
নতুন পৃষ্ঠদেশ তৈয়ারী করাকেই রি-ইনৃফোসিং অথবা প্যাডিং 
ওয়েলডিং বলে । মনে রাখিতে হইবে যে প্রত্যেক রাণের প্রস্থ ও 
উচ্চতা একই হওয়া উচিত এবং রাগ দিবার সময় দেখিতে হইবে যে 
পূর্ববর্তী রাগের পার্খ্দেশ যেন আংশিকভাবে গলিয়া এক হইয়া যায়। 

($) বাটন্‌ (800) )প্যা'ডং ওয়েল্‌ভিং 

গোলাকার বা বৃত্তের গ্যায় পুনঃ পুনঃ পাশাপাশি রাপ দিয়া তল 
তৈয়ারী করাকে বাটন প্যাডিং ওয়েল.ডিং বলে। 

(6) হার্ডফেলিং (17813 29076) 

কার্য্যবস্তর তলদেশকে সময় সময় কঠিনতর করা দরকার হয়। 
' খই ক্ষেত্রে নরম কাধ্যবস্কর তলদেশে বিশেষ :্রঞযড দ্বারা 
রি-ইনফোর্ন ওয়েল্ডিং বা-যাটন্‌ প্যাডিং ওয়েল্ডিং মৃহযোগে দূতন 


১৪৮ , এমার্ক এয়েল্ডিং 


তল তৈয়ারী করা হয়। ই্পেক্ট্টোডের উপাদানের উপর নির্ভর 
করিয়া নৃতন স্থষ্ট তলের কাঠিম্য নিরূপিত হয়। 


৭.৫ হত্্রচালিত ওয়েলডিং-এর টেক্নিক্‌ বা পন্ধতি 

আর্ক স্থাপনার জন্য আর্ক সরু করার জায়গাটি ওয়েল্ডার খালি 
চোখেমোটামুটি ভাবে চিহিত করে ও ইলেকট্রোডকে এ জায়গায়: 
আনে। ইলেক্ট্রোড.ও কার্য্যবস্তর মধ্যে যখন দুরত্ব ১* হইতে ১২. 
মিলিমিটার, তখন শীল্ডকে চোখ ও কার্ধ্যবস্তর মধ্যে ধরিয়া 
ইলেকৃট্রোডকে কার্ধ্যবস্তর সহিত স্পর্শ করিয়াই তৎক্ষণাৎ উহাকে 81৫ 
মিলিমিটার দুরে সরাইয়া নিতে হইবে। ৭'৫--১ নং চিত্রে (ক) ও. 
(খ) ছুইটি প্রণালী দেখান হইল। 


11 1 
(ক) // || খে) 
চিত্র নং ৭৫--১ 


ওয়েল্ডিং চলাকালের আর্কের দৈধ্য ঠিকমত রাখা প্রয়োজন 
এবং ইহার জন্য ওয়েলডিং চলাকালীন ইলেকৃট্রোডকে উপযুক্ত- 
পরিমাণে কার্য্যবস্তর দিকে চালনা করিতে হইবে । 

সাধারণ অবস্থায় ইলেকৃট্রোড পরিবর্তনের সঙ্গে সঙ্গে আবার: 
আর্ক স্থাপনার প্রয়োজন হয় ; একই ইলেকৃট্রোডে ওয়েল.ডিং করিবার 
সময় বারে বারে আর্ক বিচ্ছিন্ন হুইয়া গেলে বুবিতে হইবে যে 
পেপাল ভিজা অথবা 'কারেন্টের পরিমাণ ঠিক, 
হয় নাই। 
... সর্ষের পুনস্থাপনার সময় ক্রেটারের (04808) টিক আগেই 

সার্কের সি “রিয়া ছলেক্ঠরোতত, গ্য়েল্ডিং এএর দ্বিকে ভালনা। 
“রা আযোজন) ইহাতে আোটাবের-্থাছন স্ওয়েল্িং শন্পয় হয়'। . 
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] 
] 


৫ 
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২২২২২২২২২ ্ 
ক্রেটার (0৮1) 


চিত্র নং ৭৫--২ আর্ক পুনশ্থাপন 


যেখানে আর্ক ছিন্ন হয় সেখানে ক্রেটারের স্থষ্টি হয় এবং এ 
স্থানে সরবরাহিত ধাতু নিম্নমানের হয়| এইজন্য ইলেক্ট্রোড সম্পূর্ণরূপে 
ব্যন্ছত না হওয়া পর্যান্ত আর্ক যাহাতে বিচ্ছিন্ন না হয়, তাহার দিকে 
লক্ষ্য রাখা! সর্বতোভাবে প্রয়োজন | 

আর্কের পুনস্থাপনার সময় ক্রেটারের স্থানটিকে সম্পূর্ণরূপে বিগলিত 
কৰিয়া ওয়েল্ডিং করা আবশ্যক। সাধারণতঃ ক্রেটারে ফাটলের 
সৃষ্টি হয় এবং সেজন্ত ক্রেটারটিকে সম্পূর্ণরূপে ওয়েল্ড ধাতু দিয়া ভগ্তি 
করিতে হয়। 


৭'৬ অনুপ্রবেশ (15609056100 ) 

যথাযথ ওয়েল্ডিংএর জন্য কার্ষস্ত ও ইলেক্ট্রোড ধাতুর মধ্যে 
গলিত অবস্থায় সম্পূর্ণরূপে মিশ্রণ প্রয়োজন । সুতরাং কাধ্যবস্তুর 
তলকে বেশ কিছু গভীরতা পধ্যন্ত বিগলন কর! দরকার। ভাল 
ওয়েল্ডিংএর অনুপ্রবেশের গভীরতা ন্যুনপক্ষে ১৫ হইতে ২ মিলিমিটার 
হওয়া আবশ্যক। ওয়েলডিং কারেন্ট, ইলেক্ট্রোডের প্রকৃতি 
ইত্যাদির উপর নির্ভর করিয়া হস্তকৃত ওয়েলভিংএর ক্ষেত্রে অনুপ্রবেশ 
১৫ হইতে ৫ মিলিমিটার পর্য্যন্ত হইতে পারে। শ্বয়ংক্রিয় 
ওয়েল্ডিংএ ইহা! ১৫ মিলিমিটার পধ্যন্তও হইতে পারে। ক্রেটারের 
গভীরতা হইতে অনুপ্রবেশের পরিমাপ মোটামুট অনুমান করা যাইতে 

৪ 
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পারে। অনুপ্রবেশ পরিমাণ সাধারণতঃ ক্রেটারের গভীরতা হইতে 
১ কিংবা ২ মিলিমিটার বেশী। 

অনুপ্রবেশ সাধারণতঃ আর্কস্থষ্ট উত্তাপের উপর নির্ভরশীল ; 
আবার এই উত্তাপ ওয়েল্ডিং কারেন্টের উপর নির্ভরশীল। নিম্ন 
চিত্রে একটি ওয়েল ডিংযুক্ত প্লেটের ছেদ ক্ষেত্রফল দেওয়া হইল। ইহাতে 
তিন রকমের ওয়েলডিং বীড পরিলক্ষিত হইবে ; (ক) যথোপযুক্ত 
কারেন্ট সহযোগে ওয়েলডিং বীড্‌ (খ) অতি অল্প পরিমাণ কারেন্ট 
সহযোগে ওয়েলডিং বীড্‌ এবং (গ) মাত্রাধিক কারেণ্ট সহযোগে 
ওয়েলডিং বীজ । 


ক র্‌ গ 
//////////// 
চিত্র নং ৭ ৬ 


(ক) বীডে ওয়েলডিং পার্খব্বয় স্বচ্ছন্দগতিতে কার্য্যবস্তুর সহিত 
মিলিত হইয়াছে । বীড তলদেশস্থ কার্যাবস্তর সহিত একত্রিত হইয়া 
_ ভাল ওয়েলডিংএর স্্টি করিয়াছে । 

(খ) বীডে অনুপ্রবেশের অভাব পরিলক্ষণীয়। এখানে বীড 
শুধুমাত্র মধ্যম্থলে তলদেশশ্থ কাঁধ্যবস্তর সহিভ সম্মিলিত হইয়াছে। 
এইরূপ ওয়েলডিং করা! জোড় দুর্বল । 

(গ) বীডে মাত্রাধিক কারেণ্ট সহযোগে ওয়েলডিংএর জন্য আর্ক 
সৃষ্ট ক্রেটার সরবরাহিত ধাতুর দ্বারা পরিপুরিত হয় নাই! এইরূপ 
ওয়েলডিংএ দুই পার্থ ক্রেটারের অবস্থানবশতঃ মূলধাতুর বেধ হাস 
হইয়া কার্য্যবস্ত্রকে দুর্বল করিয়া দিয়াছে । ছুই পাশের এই অপরি- 
পৃরিত স্থানকে আতার-কাট ( 0৫88) বলে। এই আগার- 
কাট কাধ্যক!লে ফাটল স্প্রির সাছাযা করে। 
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৭৭ নিম্নলিখিত সূত্র মোটামুটি ওয়েলডিং কারেণ্টের পরিমাণ 

সম্বন্ধে নির্দেশ দিতে পারে । 
[- (40 6০ 6০)১৫৫ 
যেখানে [- আযামপিয়ারে ওয়েলডিং কারেণ্ট 
এবং ৫- মিলিমিটারে ইলেক্ট্রোডের ব্যাস। 

পাতলা আচ্ছাদনযুত্ত ইলেকট্রোড সহযে'গে ওয়েলডিং-এ হল্প- 
তর কারেপ্টের প্রয়োজন। অবশ্য ওয়েলডিং-কারেন্ট মূল ধাতুর 
আয়তন, ওয়েলডিংএর জোড়ের অবস্থান ইত্যাদির উপরও নির্ভরশীল । 
ওয়েলডিং কারেণ্ট সম্বন্ধে নির্দেশ ইলেকট্রোড প্রস্ততকারকেরা দিয়! 
থাকেন। 


কোন কাধ্যবস্ত ওয়েলডিং করিবার জন্য সর্বাপেক্ষা অনুকূল 
কারেপ্টের পরিমাণ পরীক্ষ-নিরীক্ষাপূর্বক ওয়েলডিংএর বাহিক 
আকৃতিও ক্রেটারের সাহায্যে নিরূপন করা যায়! কার্য্যবস্তর 
আয়তন ও ইলেক্ট্রোডের মাপ বৃদ্ধির সাথে সাথে ওয়েলডিং কারেপ্ট 
বাড়াইতে হয়। 

কাধ্যবস্তর পরিপ্রেক্ষিতে ইলেক্ট্রোড নিদ্ধারণ প্রয়োজন । 
ইলেকট্রোডের আচ্ছাদন সম্পর্কে আলোচনা ষষ্ঠ অধ্যায়ে করা হইয়াছে। 
ইলেক ট্রোডের মাপ এমন হওয়। বাঞ্ঘনীয় যাহাতে আক্স্গিকালীন 
কারেপ্টজনিত উত্তাপ কার্ধ্যবস্তর উপর প্রতিকল প্রভাব বিস্তার না করে। 
স্বল্প বেধযুক্ত প্লেটে উত্তাপ যেন ছিদ্রের স্থষ্টি না'করে এবং মোটা প্লেটে 
ওয়েলডিংএর সময় উত্তাপ যেন মূল ধাতৃকে তরঙলীকৃত করিতে পারে । 
ইহা! সর্বদা মনে রাখিতে হইবে-_-যে কোন ইলেকট্রোডের জন্য সর্বোচ্চ 
ও সর্বনিম্ন কারেণ্টের পরিমাণ সীমিত | 


৭৮ ইলেকৃট্রোড, চালনভঙজি 
হস্তকৃত ওয়েলডিংএর ক্ষেত্রে ইলেকট্রোডকে সাধারণতঃ তিনভাবে 
চালনা কর হয়। 


৫২ আর্ক ওয়েলডিং 





চিত্র নং ৭.৮ ইলেকৃট্রোড চালন-ভঙ্গি 


(ক) ইলেক্‌ট্রোডের প্রান্ত হইতে ধাতু গলিত হওয়ার দরুণ 
ইলেক্ট্রোডকে ক্রমাগত ধীরে ধীরে জোড়ের দিকে চালনা করিতে 
হয়। ইহার সঠিক পরিমাণ ওয়েলডারের জান! থাকা আবশ্যক। 
ইলেক্ট্রোড হইতে যতট! ধাতু গলিত হয় তাহা অপেক্ষা এই চালনার 
হার যদি কম হয় তবে আর্কের দৈর্ধ্য বাড়িয়া যায় এবং আর্ক হয়তো 
ছিন্ন হইতে পারে, গতির হার বেশী হইলে ইলেক্ট্রোড কাধ্যবস্তর 
সঙ্গে আটকাইয়া যাইতে পারে । আর্কের দৈর্ঘ্য যতদুর সম্ভব কম 
হওয়া প্রয়োজন এবং সেই সঙ্গে লক্ষ্য রাখিতে হইবে ইলেক্ট্রোড যেন 
আটকাইয়! ন| যায়। 

(খ) জোড় বরাবর ইলেকট্রোডের অগ্রগমন-_এই অগ্রগমনের হার 
ওয়েলডিং কারেন্ট, ইলেকট্রোডের মাপ এবং ওয়েলডিংএর পদ্ধতির উপর 
নির্ভর করে এবং ইহা ওয়েলডের উতকর্ষতাকে বিশেষভাবে প্রভাবিত 
করে। ইলেকট্রোডের অগ্রগমন বেশী দ্রুত হইলে মূলধাতু গলিত 
হইবার প্রয়োজনীয় সময় পায় না এবং গ্তিকমত অনুপ্রবেশ হয় না। 
অধিকন্ত ইহাতে অল্প ছেদক্ষেত্র বিশিষ্ট নীচু বীডের স্ৃষ্ি হয়। 
অগ্রগম্ন বেশী ধীরে হইলে গলিত ধাতুর সুপ (5৪৭ ) মোটা হয়। 
ইহাতে ইলেকট্রোড ও বিদ্যুৎ শক্তির অপচয় ঘটে এবং ইহাতে 
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ওয়েলডিং করিতে সময় বেশী লাগে; ধাডুও অত্য ধিক উত্তপ্ত হয়। 
যদি ইলেকট্রোডের অগ্রগমনের গতির হার ঠিক হয় তবে গলিত ধাতুর 
স্তূপ জৌড়া বরাবর একই রকম হয়। 

ইলেকট্রোডকে এদিক সেদিক চালন| ন1 করিয়া ওয়েলডিং করিলে 
সাধারণতঃ ওয়েলডিং বীড ইলেকট্রোডের মাপ অপেক্ষা ১২ মিলিমিটার 
বেশী হয়। ইহাকে স্ট্রিং (5070 ) ওধেলডিং বলে। 

(গ ওয়েলডিং যে দিকে হইতেছে তাহার আড়াআড়ি ভাবে 
ইলেকট্রোড চালনার গতি--ইলেকট্রোডের এই চালন ভঙ্গি 
( 5210 ) প্রশস্ত বীড়-স্থগ্তির জন্য বাবহৃত হয়। এই চালন ভঙ্গি 
বাট ও ফিলেট ওয়েলডিংএ বহুল প্রচলিত। 

ক্ষেত্রবিশেষে ইলেক্ট্রোডের চালন ভঙ্গি বিভিন্ন রকমের হয়। 


চিত্র নং ৭৮--গ 


চা ৬. ঠা 


ছি 
44৮ 
তে 
০০ 
নি 
€্ 


উপরি-অষ্কিত (১) ও (২) চিতরামুযায়ী ইলেক্ট্রোড চালন ভার 
বাট ওয়েলডিংএ সমধিক ব্যবহৃত । ফিলেট, ওয়েলডিংএর ক্ষেত্রে 
(২) ও (৩) চিত্রানুযায়ী ইলেক্‌ট্রোড চালন অধিকতর উপযোগী । 


৫৪ আর্ক ওয়েল্ডিং 


(8) চিত্রামনষায়ী চালন ভঙ্গী সেখানেই ব্যবহৃত হয় যেখানে 
ওয়েলডিং-এর মধ্যভাগে বেশী তাপ প্রয়োগ করিতে হইবে। 
(৫) ও (৬) চিত্রানুযায়ী চালন ভঙ্গী মোটা প্লেটের ক্ষেত্রে ব্যবহৃত হয়। 

বীডের প্রসার সাধারণতঃ ইলেক্‌ট্রোডের মাপের আড়াই গুণের 
বেশা হয় না। বীডের প্রসার জোড় বরাবর একই রাখিবার জন্য 
ইলেক্ট্রোডের চালন ভঙ্গী প্রথম হইতে শেষ পর্য্যন্ত একই রাখিতে 
হইবে। 


৭৯ ইলেকৃট্রোড, ধরিবার নিয়ম 

ইলেক্ট্রোডকে এমনভাবে ধরিতে হইবে যাহাতে ওয়েলডার 
ওয়েলডিংয়ের জায়গাটি পরিষ্কারভাবে দেখিতে পায় এবং আর্কজনিত 
তাপ কাধ্যবস্ত্কে সমভাবে গলিত করে। সমবেধযুক্ত প্লেটে 
হরাইজন্ট্যাল-ভারটিকাল ফিলেট ওয়েলডিংএর ক্ষেত্রে ইলেক্ট্রোড 
তলার প্লেটের সঙ্গে ৪৫০ কোণ করিয়া ওয়েলডিংএর গতির দিকে 
১০০_-১৫০ হেলাইয়! ধরিতে হয়। 





চিত্র নং ৭ ৯--১ 


যদি তলার প্লেটে অধিক বেধ কিংবা অধিক আয়তনের জন্য উত্তাপ 
সঞ্চালন ক্ষমতা বেশী হয়, তবে উপরি উক্ত ৪৫০ কোণকে বাড়াইতে 
হইবে যাহাতে আর্কহেতু অধিক উত্ত!প তলার প্লেটে চালিত হয়। 


আর্ক ওয়েল্ডিং টেকৃনিক্‌ &৩ 


ওয়েলডিং করিতে সময় বেশী লাগে; ধাডুও অত্য ধিক উত্তপ্ত হয়। 
যদি ইলেকট্রোডের অগ্রগমনের গতির হার ঠিক হয় তবে গলিত ধাতুর 
স্তূপ জৌড়া বরাবর একই রকম হয়। 

ইলেকট্রোডকে এদিক সেদিক চালন| ন1 করিয়া ওয়েলডিং করিলে 
সাধারণতঃ ওয়েলডিং বীড ইলেকট্রোডের মাপ অপেক্ষা ১২ মিলিমিটার 
বেশী হয়। ইহাকে স্ট্রিং (5070 ) ওধেলডিং বলে। 

(গ ওয়েলডিং যে দিকে হইতেছে তাহার আড়াআড়ি ভাবে 
ইলেকট্রোড চালনার গতি--ইলেকট্রোডের এই চালন ভঙ্গি 
( 5210 ) প্রশস্ত বীড়-স্থগ্তির জন্য বাবহৃত হয়। এই চালন ভঙ্গি 
বাট ও ফিলেট ওয়েলডিংএ বহুল প্রচলিত। 

ক্ষেত্রবিশেষে ইলেক্ট্রোডের চালন ভঙ্গি বিভিন্ন রকমের হয়। 


চিত্র নং ৭৮--গ 


চা ৬. ঠা 


ছি 
44৮ 
তে 
০০ 
নি 
€্ 


উপরি-অষ্কিত (১) ও (২) চিতরামুযায়ী ইলেক্ট্রোড চালন ভার 
বাট ওয়েলডিংএ সমধিক ব্যবহৃত । ফিলেট, ওয়েলডিংএর ক্ষেত্রে 
(২) ও (৩) চিত্রানুযায়ী ইলেক্‌ট্রোড চালন অধিকতর উপযোগী । 


৫৬ আর্ক ওয়েল্ডিং 


করিলে ভাল ফল পাওয়া যায়। কিন্তু সাধারণ হস্তকৃত ওয়েল্ডিংয়ের 
ক্ষেত্রে কারেণ্টের মাত্র! যেহেতু তত বেশীনয় সেই হেতু জোড়ের 
পরিচ্ছন্নতার জন্য এত বেশী সতর্কতার প্রয়োজন নাই। 

ইতিপূর্বে বিভিন্ন প্রকার জোড়ের কথা আলোচিত হইয়াছে। 
নিম্নের তালিকা হইতে বাট জয়েণ্টের জোড় প্রস্তৃতির (হস্তকৃত 
ওয়েল্ডিংয়ের জন্য ) বিভিন্ন মাপ পাওয়া হইল । 


৫77777777 


172৮2. 





চিত্র নং ৭১৪ 


৭১১ ন্রিন্দে কতকগুলি তালিকা দেওয়া হইল; যাহা হইতে 
বিভিন্ন ক্ষেত্রে ওয়েল্ডিংয়ের জন্য জোড়ের প্রস্তরতিকরণ, রাণ সংখ্যা, 
ইলেক্ট্রোডের মাপ, ইলেক্ট্রোড প্রতি রাণ সংখ্যা এবং মোটামুটি 
ওয়েল্ডিং কারেন্ট সম্বন্ধে ধারণা পাওয়া যাইবে। 
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অধম অধ্যায় 
ওয়েলল্ডিং সম্বন্ধীয় ধাতুবিষ্ত (৬/10176 17608116015) ) 


৮*০ আর্ক যখন ধাতুকে গলায় তখন যে ধাতব প্রক্রিয়া ঘটে, তাহা 
ওপেন-হার্থ ফারনেস্‌, বেসিমার কন্ভারটার ও ইলেক্টিক ফারনেসের 
প্রক্রিয়া হইতে কিছুটা আলাদা। 

আর্ক ওয়েল্ডিংএ গলিত ধাতু কয়েক সেকেপ্ডের মধ্যে জমিয়া! কঠিন 
হইয়া যায়। তাপের উৎসের এবং তরল ধাতুর তাপমাত্রা ইস্পাতের 
গলনাঙ্ন অপেক্ষা! অনেক বেশী। 

সরবরাহিত ধাতু ক্রত ঠাণ্ডা হওয়ার দরুণ, গলিত ধাতু 
ও ধাতুমলের মধ্যে রাসায়নিক প্রক্রিয়া সমাপ্ত হইবার সময় পায় না। 
আর্কের চারিপাশে অত্যধিক তাপমাত্রার জন্য কিছু পরিমাণ অক্সিজেন 
ও নাইট্রোজেন পরমাণুতে বিভাজিত হয়। এই বিভাজিত পরমাণবিক 
গ্যাসীয় উপাদান সাধারণ অবস্থা অপেক্ষা গলিত ধার সহিত দ্রুততর 
ভাবে রাসায়নিক প্রতিক্রিয়ার অনুকূল। লৌহ অক্নিজেনের সংযোগে 
ফেরাস্‌ অক্সাইডে পরিণত হয়। এই হেতু আর্ক ওয়েল্ডিংএ ওয়েন 
ধাতুতে শতকরা 02 হইতে ০0:3 ভাগ পর্যন্ত অক্সিজেন থাকিতে পারে। 
অধিক অক্সিজেন ধাতুর মেকানিক্যাল শক্তির এবং বিশেষভাবে আঘাত 
সহনশীলতার (11190 50566) ) উপর বিরূপ প্রতিক্রিয়ার সি 
করে। 

ওয়েন ধাতুতে অক্সিজেনের পরিমাপের অস্তিত্ব নিম্নলিখিত কারণ- 
গুলির উপর নির্ভর করে ; 

(ক) আর্কের দৈঘ £-_আর্কের দৈর্ঘ্য ত বেশী, অক্সিজেনের 
পরিমাণ তত বেশী । 


(খ) ওয়েল্ডিং কারেণ্ট :-_ওয়েম্ডিং কারেণ্ট যত বেশী অক্সিজেনের 
পরিমাণ তত (বশী । 


আর্ক ওয়েলডিং টেকৃনিক্‌ ৬৭ 


(গ) ইলেক্ট্রোডের আচ্ছাদনের প্রকৃতি। 

আর্ক ওয়েন্ডি-এ নাইট্রোজেনের পরিমাণ ওয়েন্ড-ধাতুতে শতকরা 
০*১৮ ভাগ অবধি হইতে পারে, যেখানে মুলধাতুতে ইহার পরিমাণ 
শতকরা ০০০১ হয়| 

নাইট্রোজেনের পরিমাণ বাড়ানোর সঙ্গে সঙ্গে ওয়েজ্ডধাতুর শক্তি 
ও কাঠিন্ বৃদ্ধি পায়, কিন্তু আঘাত-সহনশীলতা ( 171020£ 90:611809 
হাস পায়। 


৮১ সরবরাছিত ধাতুর বিশুদ্ধিকরণ £ 


ইলেক্ট্রোডের আচ্ছাদন গলিত ধাতুকে শুধুই যে বায়ুমণ্ডলের 
প্রভাব হইতেই রক্ষা করে তাহা নহে, পরম আংশিকভাবে গলিতধাতু 
হইতে অক্সিজেন নিষ্ধাষিত করে-_ইহা! আচ্ছাদন-শ্থিত অক্সিজেন 
নিক্কাসক্‌( ৫6-০141£61 ) এর জন্য সংগঠিত হয়। গলিত ধাতর 
অক্সিজেন নিক্ষাসন-জনি ত (1)6-0%1114860 ) অক্সাইড. সমূহের তরল 
ধাতুর উপর ভাসিয়া উঠা ও ধাত্রমলের সহিত মিশ্রিত হওয়! প্রয়োজন ; 
অর্থাৎ অক্সাইড, সমূহের আপেক্ষিক গুরুত্ব গলিত ধাতুর আপেক্ষিক 
গুরুত্ব অপেক্ষা কম হওয়া উচিত। ম্যাঙ্ানীজ সর্বাপেক্ষা বল ব্যবহৃত 
অক্সিজেন নিষ্ধাষক। ইহা! নিম্নলিখিত সূত্র অনুযায়ী কাজ করে। 
[5 07-11-1111 0+ 255. 
ম্যা্সানীজের আর একটি কাঁজ হইতেছে গন্ধক (58170 )কে 
নিষ্কাষিত করা। 
ঢ6৪ ১+110- 1117 5+ 76, 
ম্যাঙ্গানীজ, সালফাইভ, (119 9) এবং ম্যাঙ্গানীজ অক্সাইড, 
(14 09) উপরোক্ত ধাতুমলের সহিত অবস্থান করে। 
আয়রন সাল.ফাইড্‌ (৪ 9) ওয়েল্ডিং ও ওয়েল্ডিং সংলগ্নস্থানে 
তপ্ত অবস্থায় ফাটলের স্থথ্টি করে| আয়রন সাল.ফাইডের গলনাস্ক 
লৌহের গলনাঙ্ক অপেক্ষা কম। গলিত ধাতু জমাটবাধার সময় আয়রন 


৬৮ আর্ক ওয়েল্ডিং 


সালফাইড, গলিতাবস্থায় ধাতুর দানার মধ্যে আবদ্ধ থাকে, ইহার ফলে 
ফাটলের সৃষ্টি হয়। 


আর্ক ওয়েজ্ডিংএ ইলেক্ট্রোডের আচ্ছাদন গলিত হইয়া ধাতুমলের 
স্টি করে। এই ধাতুমলের আপেক্ষিক গুরুত্ব কম। ইহা গলিত 
ধাতুর উপর ভাসমান থাকে এবং গলিত ধাতুকে বাযুস্তরের সংস্পর্শ 
হইতে রক্ষ! করে। ধাতুমলের রাসায়নিক উপাদানের প্রভাব ওয়েল্ডিংকে 
প্রভাবিত করে । ধাতুমল গলিত ধাতুর সহিত সক্রিয় হইয়! অক্সিজেন 
নিক্ষীকরূপে কাজ্ত করে, ধাত্ুকে তাপমাত্রা হইতে রক্ষা করে এবং 
গলিত ধাতুর তাপমাত্রার হ্রাসকে কমাইয়া দেয় । 

ধাতুর রাসায়শিক গুণাগুণের ( 0610102] [107০16169 ) সহিত 
নিদিষ্ট কিছু পরিমাণ প্রাকৃতিক গুণ (7775108] 0:0051069 ) 
থাকাও প্রয়োজন । ওয়েল্ডিংএর সময় সরব্রাহিত ধাতু ঠাণ্ডা হইয়া 
জমিয়া যাইবার ময় কিছু বায়বীয় পদার্থ ( 0856003 90199091106) 
উদ্ভৃত হয়; এবং যেহেতু এ ধাতু ধাতুমলের দ্বারা আচ্ছাদিত থাকে, উদ্ভূত 
বায়বীয় পদার্থসনুহকে ধাতুমলের মধ্য দিয়া নির্গত হইতে হয়; অন্যথা 
ওয়েন্ড, ধাতুতে গ্যাস পকেটের ( 049 1১০০]:6) স্থ্টি করে! গলিত 
ধাতুমল গলিত ধাত্ুকে সমভাবে আচ্ছাদিত করার জন্য ধাতুমলের কম 
তল-টান (500:90৩ (5510 ) প্রয়োজন, ইহা ধাতুমলের রাসায়নিক 
উপাদানের উপর নির্ভর করে। টাইটেনিয়াম অক্সাইড, ফ্লুয়োরস্পার 
(14101015091 ) ধাতুমলের তল-টান কমায়। 


ঠাণ্ডা হইবার পর ধাতুমলকে সহজভাবে ওয়েন্ডিং হইতে বিচ্ছিন্ন 
করিতে পারা প্রয়োজন। এই গুণ ধাতুমল ও ধাতুর সম্প্রসারণ- 
সহগের (0০96101606০ €2987100 ) পার্থক্যের উপর নির্ভর 
করে। 

ধাতুমলের গলনাস্ক মূলধাতুর গলনাঙ্ক অপেক্ষা! কম হওয়। আবশ্যক ; 
অন্থ! ধাতুমল ধাতুর উপর ভাসিয়া উঠিতে পারে না এবং ইহাতে 
ধাতুনিগত বায়বীয় উপাদানের বাহির হওয়ায় বাধা স্থষ্টি করে। 


৮.২ সরবরাছিত ধাতুর ও ওয়েল্ডিংসংলগ্ন স্থানের কাঠাঙে! 
(0210 560060:6 ) : 

ওয়েল্ড পুলের ( আ€13-0001) গলিত ধাতুর জমাট বাঁধার প্রক্রিয়া 
৮*২১নং চিত্রে প্রদশিত হইল । 





এই দানাগুলির 
প্রারন্িৎ বৃদ্ধি বেশী 


চিত্র নং ৮"২-১ 


আর্কের অগ্রগতির সঙ্গে পূর্ববর্তী ওয়েন্ড-পুলের তাপমাত্রা হ্রাস 
পায় এবং গলিতধাতু জমাট বাধে । মুলধাতু-সংলগ্নস্থানে প্রথমে দানার 
সৃষ্টি হয়। দানার বৃদ্ধি বিভিন্ন অংশে বিভিন্ন। বদ্দিষু দানা অধাতৰ 
উপাদানসমূহকে ওয়েল্ডিংএর উপরে ঠেলিয়া দেয়। এই হেতু 
ওভারহেড্‌ ওয়েল্ডিং এ ধাতুমল ওয়েল্ডিংএর মধ্যে না থাকিয়া 
ওয়েল্ডিয়ের উপরে অবস্থান করে। জমাট বীধা দানা পরবর্তী 
ওয়েল্ডিংএর সময় নুতন করিয়! প্রভাবিত হয়। 

ওয়েল্ডিং সংলগ্ন মূলধাতুর অংশকে তাঁপ-প্রভাবিত ক্ষেত্র (7262 


৭ আর্ক ওয়েল্ডিং 


206০0 2026 ) বলে। স্বল্প কার্বনযুক্ত ইস্পাতে তাপ প্রভাবিত 
ক্ষেত্রের ধাতব কাঠামোর পরিবর্তন ৮.২-২নং চিত্রে প্রদ্রিত হইল | 







ঠক 
শিখ] 





| 


চিত্র ৮'২-২ 


ওয়েন্ড-সংলগ্ন স্থানে ধাতুর সামগ্রিক গলন ঘটে না; এখানে ধাতু 
খুব উচ্চ তাপমাত্রায় উত্তপ্ত হয় এবং মোটা দানার স্ৃণ্ি হয়। ওয়েল্ডি 
হইতে দুরে যাওয়ার সঙ্গে সঙ্গে তাপমাত্র! হাস পায় এবং দানার 
আকারও ছোট হইতে থাকে । 

তাপ-প্রভাবিত স্থানের ধাতব কাঠামোর পরিবর্তন মুলধাতুর 
উপাদানের এবং তাপমাত্রার হ্রাসের হারের উপর নির্ভরশীল। ৮.২-২নং 
চিত্রে ওয়েল্ডসংলগ্ন মোটাদানাযুক্ত স্থানে ধাতুর নমনীয়তা (650211) 
আংশিকভাবে হ্রাস পাওয়ায় এ স্থানের ধাতুর ঘাত সহনশীলতা 
( [10990 90518) কমিয়া যায়। তাঁপ প্রভাবিত স্থানে 
কাঠিন্তের (17810116955 ) পরিমাণের উল্লেখযোগ্য পরিবর্তন ঘটে, 
বিশেষতঃ ইস্পাতের ক্ষেত্রে। কাষ্টিনয বৃদ্ধির সঙ্গে ধাতুর ভঙগর 
প্রবণতা (8216055639) বৃদ্ধি পায়। ওয়েন্ড, ধাতুর কাঠিন 
সাধারণতঃ মুলধাতুর কাঠিগ্য অপেক্ষা বেশী। 


নবম অধ্যায় 


ওয়েল্ডেবিলিটি ( ড1০142111া ) 


৯.০ ওয়েন্ডেবিলিটি ধাতুর একটি বৈশিষ্ট্য । যে ধাতুকে যত সহজে 
ওয়েল্ডিং করা যায়, তাহার ওয়েল্ডেবিলিটি তত ভাল বলা হয়। 


৯.১ ওয়েল্ভেবিলিটি টেষ্ট (ড76102111 1596) 


ধাতু এবং মিশ্রধাতু সমূহের ওয়েজ্ডেবিলিটির তিনটি প্রধান 
দিক আছে £-- 

(ক) ব্যবহারিক ওয়েজ্ডেবিলিটি (7:800109] ড/61201]10 ) £ 
ইহার দ্বারা ওয়েল্ডিংয়ে যে যে বিশেষ ব্যবস্থার প্রয়োজন, তাহ! নির্নীত 
হয়। 

(খ) ধাতুবিষয়ক ওয়েল্ডেবিলিটি ( 11০09110121081 6109. 
91110 ) £-_ মূলধাতুতে ওয়েল্ডিংজনিত প্রাকৃতিক ও রাসায়নিক গুণা- 
গুণের পরিবর্তন | 

(গ) প্রায়োগিক ওয়েন্ডেবিলিটি (5৫10109] ড/61420111 ) £ 
ফাটলস্ষ্টির সম্ভাবনা সম্পর্কে অবহিত হইবার জন্য সামগ্রিকভাবে 
ওয়েল্ডিং-এর পর্য্যালোচনা। 


৯,১.১ ব্যবহারিক ওয়েল্ডেবিলিটি পরীক্ষা 

(ক) ওয়েল্ডিংএর উপর--এই পরীক্ষা-নিরীক্ষায় ওয়েজ্ডি-এর 
জায়গা ভাঙ্গিয়া থালিচোখে অথবা আতস কাচ সহযোগে ওয়েল্ডধাতুতে 
নো-হোল্‌ (১1০স্-[1016), সুঙ্গম সুক্ষম ছিদ্র (70:59 ), অবাঞ্ছিত দ্রব্যের 
অন্তর্ত,ক্তি (00065179151 10010510109 ) ইত্যাদি, এবং দানার 
গঠন প্রকৃতি (9:006015 ০: £15105 ) দেখা! হয়। 


৭২ আর্ক ওয়েল্ডিং 


(খ) প্রকৃত ওয়েম্ডিংএর অনুরূপ অবস্থায় ওয়েল্ডিং করা টেষ্ট, 
পীসের উপর--এ টে, পীস্‌কে পরীক্ষার জন্য বিশেষভাবে প্রস্তুত 
করতঃ ভাঙ্গিয়া দানার গঠনপ্রকৃতি দেখা হয়। 


৯.১.২, ধাতুবিষয়ক ওয়েল্ডেবিলিটি পরীক্ষা ঃ 


মূলধাতুতে ওয়েম্ডিংএর তাপবৈষম্যজনিত যে প্রাকৃতিক ও 
রাসায়নিক পরিবর্তন ঘটে, তাহা নির্ণয় করাই এই পরীক্ষার উদ্দেশ্টয | 

(ক) ওয়েল্ডিংএর উপব £__সাঁধাঁরণতঃ ইহাতে বাঁটু জয়েণ্টের 
উপর নিম্নলিখিত পরীক্গাগুলি সম্পন্ন কর] হয় (একাদশ অধ্যায় 
দ্রষ্টব্য ); টেন্সাইল্‌ টেষ্ট (87911 1596), শিয়ার টেষ্ট 
(91621 090, বেগ্ডিং টেউ (610175 596), ইম্প্যাকী টেট 
(177)906 659), হার্ডনেস্‌ টেষ্ট (17210116595 (69) | 

প্রয়োজনবিশেষে এই পরীক্ষা! টেষ্ট পীসের উত্তপ্ত অবস্থায়ও কর! 
হয়। | 

(খ) প্রকৃত ওয়েল্ডিং-এর অনুরূপ অবস্থায় ওয়েন্ডিং করা টে 
পীসের উপর £_ এই জাতীয় পরীক্ষাসমূহের মধ্যে আগ্ার্বিড হার্ডনেস্‌ 
টে ( 02061580  1191:017655 165) সর্বাপেক্ষা বেশী 
ব্যবহৃত হয়। 

প্রয়োজনমত পুরু চ্টীল প্লেটের উপর আর্ক ওয়েজ্ডিংএর সাহায্যে 
বিড্‌ (786৪৫ ) তৈয়ারী করিয়া তাহাকে আড়ীআড়িভাবে কাটা হয় 
এবং তারপর বীডের তলার তাপপ্রভাবিত অঞ্চলে ভিকাস মাইক্রো- 
হার্ডনেস্‌ পদ্ধতিতে ( ৬101515 11100-1781010655 1061700 ) দশ 
কিলোগ্রাম চাপের (1,080 ) সাহায্যে কাঠিম্য মাপা হয়। যদি এই 
অঞ্চলে কোথাও কাঠিন্য ৩৫০ ভি. পি. এন, (ড. ০.) বা ৩৩০ 
বি. এইচ এন্‌ (8. হ* ব.) এর বেশী হয়, তবে ওয়েল্ডিংএর সময় 
প্রিহিটিং (:75907£€ ) বা বড় ইলেক্‌ট্রোভ ব্যবহার করিয়া 
কাঠিগ্য কমানো যায়। 


আর্ক ওয়েলডিং ট্েকৃনিক্‌ ৭৩ 

৯.১.৩ প্রায়োগিক ওয়েল্ভেবিলিটি পরীক্ষা ঃ 

ইহা দ্বারা ওয়েম্ডিং এ ফাটলস্থষ্টির প্রবণতা! পরীক্ষা! করা হয়। 
এই পরীক্ষা ধাতুর বেধ এবং রাসায়নিক উপাদানসমূহ ( ০:671021 
20107091102) অনুযায়ী বিভিন্ন প্রকারে হইতে পারে । 

(ক) ক্র্যাকিং টেষ্ট, (02801016059 ) 

ওয়েল্ডিং-এর সুক্মম ফাটল হইতে কাধ্যবস্ত্রতে ফাটল ধরিবার 
প্রবণত৷ নির্ণয় করাই এই পরীক্ষার উদেশ্য । জাধারণতঃ গ্রাক্চারের 
(১৮:0০016 ) কাঁজে ব্যবহৃত টালের জন্য এই পরীক্ষা প্রয়োগ কর! 
হয়। ইহা বিভিন্নক্ষেত্রে বিভিন্ন উপায়ে কর! হয়| 


(১) বোলেন্রাথ, টেষ্ট (73011617907 0590) £ 





চিত্র ৯. ১, ৩--+১ বোলেনরাথ টেস্ট 


এই পরীক্ষায় দুইখগ্ড পাতল!| চাদরকে চিত্রানুযায়ী যোগানে 
( 21016 ) বাঁধিয়া ওয়েল্ডিং করা হয়। যদি ওয়েল্ডিংএর পর 
ঠাণ্ডা হইবার সময় ফাটলের সৃষ্টি হয় তবে প্লেট দুইটি ওয়েল্ডিংয়ের 
অনুপযুক্ত । ফাটল যদি খালিচোখে দেখা না যায়, তবে জোড়কে 


৭৪ আর্ক ওয়েল্ডিং 


কয়েকবার এপিঠ-ওপিঠ বাঁকাইলে বাহিরের কাটল পরিষ্কারভাবে দেখা 
যাইবে। ভিতরে যদি ফাটল থাকে, তবে এক্সরে (3-ঞ্য ) পরীক্ষার 
সাহায্যে ধর! যায়। 


(২) আর-ডি টেষ্ট (1২1) 09) 





আর-ডি টেষ্ট 

টে, পীস্‌ ছুইটিকে চিত্রানুঘায়ী যোগানে বসাইয়া বিভেল করা 
জায়গাটাতে ইলেক্‌টিক ওয়েল্ডিংয়ের একটি রান দিয়া ঠাণ্ডা হইতে 
দেওয়া হয়। এভাবে বিভেলকরা জায়গাটা ভরাট হয়। ওয়েন্ডিং 
সম্পূর্ণ হইবার পর টেষ্ট-পীস্দুইটিকে এ অবস্থায় দুই তিন দিনের জন্য 
রাখিতে হইবে। যদি খালিচোখে কোনও ফাঁটল দেখা না যায়, তবে 
টেষ্পীস ছুইটিকে যোগান হইতে খুলিয়া ওয়েন্ডিংয়ের আড়া- 
আড়িভাবে কাটা হয় এবং উপযুক্তভাবে প্রস্তুত করিয়া ওয়েন্ডিংয়ের 
জায়গাটিকে অণুবীক্ষণ যন্ত্রের (7110:09০০) সাহায্যে পরীক্ষা 


আর্ক ওয়েলডিং টেক্নিক্‌ ৭৫ 


করিয়া দেখ! যায় ফাটল আছে কিনা। যদি একেবারেই কোনও 
ফাটল না থাকে, তবে ধাতুটি সম্পূর্ণরূপে ওয়েন্ডিংয়ের উপযোগী | 


(৩) ফিলেট. টেষ্ট (71116 €59) £ 





চিত্র---৯, ১, ৩৮৩ 


ফিলেট, টেষ্ট, 

এই পরীক্ষায় চিত্রানুযাঁয়ী ফিলেট. ওয়েল্ডিং করা হয়। প্রথমে 
ছুই প্রান্তে মেট করিয়া! ওয়েন্ডিং করা হয়। পরে প্লেট দুইটিকে 
কীধিয়া একপাশে লম্ব'লম্থিভাবে ওয়েল্িং করিয়া ঠাগ্ড। হইতে দেওয়া 
হয়। যদি ইহাতে কোন ফাটল দেখা না যায়, তবে অপরদিকে 
অনুরূপ ওয়েল্ডিং করিতে হইবে | ঠাণ্। হইবার পরেও যদি কোন 
ফাটলের স্বষ্টি না হয়, তাহা হইলে ধাতুটি ওয়েল্ডিয়ের উপযোগী । 
প্রসঙ্গতঃ উল্লেখযোগ্য, ফাটল খাঁলিচোখে দেখা না গেলে একাদশ 
অধ্যায়ে বণিত বিভিন্ন প্রণালীতে তাহা নির্ণয় করা যাইতে পারে । 

এই পরীক্ষার জন্য কারেণ্ট, ওয়েল্ডিংয়ের গতি, ইলেক্ট্রোডের 
সাইজ ইত্যাদির মান নিদ্ধীরণ বাঞ্থনীয়, কারণ ইহাঁদের উপর পরীক্ষার 
ফল অনেকটা নির্ভরশীল । 


৭৬ আর্ক ওয়েল্ডিং 
(8) এইচ. ওয়েল্ভ টেষ্ট (ন্‌ 1 (556) 


7 ইঁ 2 


৪ ১. 


$ 
[০ ৯৯৯৯ ৯৯১ উ৯৯৬১৪৯১১১ ৬১১১১১১৯১১2 ৯৮১৩ ৯১৯৯১১৯১৯৯৮, ্ 
৪ 


শে 


$ 
৯০৯১৯১১৬৯০৯৯০৬৯৯৯১০ ৪ 


বিটি 64 44, 45648 ৫ ধারা, 


ে 


চিত্র ৯. ১, ৩---৪ 


এইচ. ওয়েজ্ড টেষ্ট, 
ইহাতে চিত্রানুযায়ী চারিটি মোটা প্লেটকে বসান হয়। প্রথমে 
প্লেটগুলিকে ধরিয়া রাঁখিবার জন্য 4.4 এবং 7373 এই দুইটি 
ওয়েল্ডিং করিয়া ঠাণ্ডা হইতে দেওয়া হয়| তারপর 00 বরাবর 
ওয়েল্ডিং করা হয়। ঠাণ্ডা হইবার পর 00 ওয়েম্ডিংএ ফাটলের 
সৃষ্টি না হইলে ধাতুটি ওয়েল্ডিংয়ের উপযোগী | 
এই পরীক্ষাটি খুব সহজ এবং নির্ভরযোগ্য । 
উপরি উক্ত প্রণালীসমুহ ছাড়াও ক্র্যাকিং টেউ এর জন্য আরও 
বহু প্রণালী আছে। 


৯২ ইম্পাতের ওয়েল্ডেবিলিটি ($16121115 ০9666] ) 


ইস্পাতের ওয়েল্ডেবিলিটি কার্ধন দ্বারা বিশেষভাবে এবং ম্যাঙ্গানিজ 
([), সিলিকন (51) ইত্যাদি অন্যান্ত উপাদান দ্বারা কিছু 
পরিমাণে প্রভাবিত হয়। 

সাধারণভাবে ওয়েল্ডিংয়ের উপযোগী ইম্পাতে সামগ্রিক সমতুল 
কার্বনের পরিমাণ (100551 €00121606 092002 ০০0:16616-[008) 


আর্ক ওয়েলডিং টেক্নিক্‌ ৭৭ 


শতকরা *»'২৫ ভাগের বেশী হওয়া উচিত নয়। ওয়েম্ডেবিলিটির 
উপর ইস্পাতের উপাদানের এবং কার্যবস্তুর আয়তনের সামগ্রিক 
প্রভাবকে ইস্পাতে সামগ্রিক সমতুল কার্বন [টো এর পরিমাণ 
হিসেবে নিন্গলিখিত সূত্র দ্বারা ব্যক্ত করা যায় ৫ 
[0]-1[01,+[01ঃ সমীঃ ৯'২-১ 


যেখানে [০ রাসায়নিক সমতুল কার্বন 
(13200161611 011610108] 08:19010 001166210) 


এবং [০- কার্ষবস্তুর মাপ অনুযায়ী সমতল কার্ধনের্‌ পরিমাণ | 


যদি ইস্পাতে কার্বন ছাড়া অন্যান্য উপাদান থাকে, তাহা হইলে 
রাসায়নিক সমতুল কার্বন [০4 এর পরিমাণ নিম্নলিখিত সুত্র অনুযায়ী 
নির্ণয় করা যাঁয়। ম্যাঙ্গানিজও সিলিকন্‌ থাকিলে, 


[015-04 148 সমীঃ ৯'২-২ 


ম্যাঙ্গানিজ, ক্রোমিয়াম্‌ (67), নিকেল (11), মলিব্‌ডেনাম্‌ (1) 
থাকিলে, 
36010০1,-360০+ 40 (04 01)+2%011+28 110 
'****আমীঃ ৯২৩ 
যদি ম্যাঙ্গীণিজ, ক্রোমিয়াম্‌, নিকেল, মলিব.ডেনাম, ভ্যানাভিয়াম্‌ 
(৬) থাকে, তাহা হইলে-_ 


[০৮-০+107+114 (074+117+-৬) 


15 10 
পা শা সমীঃ ৯২-৪ 
কার্যবস্ত্রর মাপ অনুযায়ী সমতল কার্বনের পরিমাণ প্লেটের বেধ এবং 
ইস্পাতের কঠিন হওয়ার ক্ষমতার (2360 21111 ) উপর অর্থাৎ 
সামগ্রিক রাসায়নিক সমতল কার্ধনের পরিমাণ [07 এর উপর নির্ভর 
করে। 


৭৮ আর্ক ওয়েল্ডিং 


[0], 00051 [0], ******সমীই ৯২৫ 
যেখানে £- মিলিমিটারে প্লেটের বেধ 
অতএব সমীকরণ ৯*২-১ হইতে, 
[0] -[01 (1+0:005 0). খাত সমীঃ ৯'২-৬ 
উদাহরণঃ 110 মিলিমিটার বেধবিশিষ্ট ইস্পাতে রাসায়নিক 
উপাদানসমূহের পরিমাণ £ 
কার্বন £ 0'223% 
ম্যাঙ্গানিজ £ 1'0% 
মলিবডেনাম £ 0'50% 
এখানে, 360101- 58600+ 40 (1 + 02)+ 201 + 28140 
₹ 360১0'23+ 40 ১1"20+%8 ৮০5 
_ 1448 
1448. 7,717, 
স্থতরাঁং [012 এরি 040 
পুনরায়, [0]7৮- [015 (1+0:005) 
_ 0:40 (1 +0'005১110) 
- 0'62%% 
সুতরাং দেখা যাইতেছে যে, ইহা সাধারণভাবে ওয়েল্ডিংয়ের 
অযোগ্য । এইসব ক্ষেত্রে জোড়কে ওয়েল্ডিং করিবার প্রাকালে কিছুটা 
গরম করিয়া লইলে ওয়েল্ডিং করা সম্তব। এই উত্তাপের সর্বনিম্ন 
পরিমাণ ["" 1» নিন্গলিখিত সূত্র অনুযায়ী নির্ণয় করা যায়। 
[*৮-350 ৬[00₹-0:25 সেট্টিগ্রেড তাপমাত্রায় 


হ্ৃতরাং উপরি উক্ত ইস্পাতের প্লেট ওয়েল্ডিং করিতে হইলে 
প্রাঙ্কালীন তাপের ( :01762000% (50106781816 ) সর্বনিম পরিমাণ 
[71৮-350+062-0:25 
350 ৬0:37 
₹ 21280 


আর্ক ওয়েলডিং টেকনিক, ৭৯ 
বিভিন্নবেধবিশিষ্ট প্লেটের ক্ষেত্রে রাসায়নিক সমতুল কার্বন জানা 


থাকিলে নিন্সে অস্কিত রেখ] চিত্র হইতে ওয়েজ্ডিং এর প্রাঙ্কালীন সর্বনিম্ন 
তাপমাত্রা নির্ণয় করা যায়। 


ই$তে বেঃ 


€/5০০282655 ০৮ 0০265) 
টি £ 415 2০ 


€ £৯৮তিজ ০৫০১৮ ৫৪৮০১৪৮০৫০৫) ০০ 


পাক্সাণ্মীন্য তালা 





০ 
09 2০ 8০ 40 50 6০ 70 80 9০ ৪০6 
৫৫ ০6০5৩ ০০৮ ৯:44 9৫৩5) 


আিলনমিঠারে ০ 


চিত্র ১'২ 


রাসায়নিক সমতুল কার্ধনের পরিমাণের সহিত প্রারালীন সর্বনিন্্ 
তাপমাত্রীর সম্পর্ক । 


দশম অধ্যায় 
ওয়েন্ডিং এ সঙ্কৌচন-নির্ণয়ের বিস্তৃত নির্দেশ 


১০০ বিভিন্ন গবেষকর] ওয়েল্ডিং এ সস্কৌচন নির্ণয়ের জন্য বনু 
প্রচেষ্টা করিয়াছেন; কিন্তু তীহাদের গবেষণা প্রসূত সূত্রগুলি জটিল 
বলিয়া কার্্যক্ষেত্রে প্রয়োগ করা কঠিন। নিম্গে কতকগুলি সরলসূত্র 
লিপিবদ্ধ করা হইল-_যাহ] কাধ্যক্ষেত্রে সঙ্কোচন নির্ণয় করিতে সহজ- 
ভাবেই ব্যবহৃত হইতে পারে। 

ওয়েল্ডিংএর জন্য শুধু ষে সঙ্কোচনের আবির্ভাব ঘটে, তাহাই নহে; 
ইহার জন্যা কাধ্যবস্তর বিকৃতিও হয়। এই বিকৃতি সম্বন্ধীয় জ্ঞাতব্য 
তথ্য অন্য খণ্ডে লিপিবদ্ধ করা হইয়াছে । 

ওয়েল্ডিংএর জন্য কেন সক্কোচনের আবির্ভাব হয়, তাহা নিন্ললিখিত 
ভাষ্য হইতে স্পষ্ট অনুমিত হইবে। নিন্নাঙ্কিত চিত্রামুঘায়ী একটি 
ধাতুদণ্কে যদি আমরা সমানভাবে তণ্ত করি; তাহা হইলে উহা 
দৈর্্যে, প্রস্থে ও বেধে বুদ্ধি পায়। 


৭00 এ পাত ঝর হারা ধরা রঃ ধারার জার ছাট ও ওরা টে ওর গাছ ওটি) ও ওটি হা পাটি পট খারা হট খাটি গা গজ সপে 
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চিত্র ১০৩ 
উত্তাপে ধাতুদণ্ডের সম্প্রসারণ 


আর্ক ওয়েলডিং টেকৃনিক্‌ ৮১ 


[০ - ০ 0 তাপমাত্রায় ধাতৃদণ্ডের দৈর্ঘ্য 
3০ - ৮» ৮. প্রস্থ 
নিট 2 ” ”. বেধ 
পুর 1 “ও রর ৮. দৈর্ঘ্য 
[-. ৮. প্রস্থ 
[৯ ৮ ”.. বেধ 


সাধারণ পদার্থবিগ্ভার সৃত্রানুযায়ী 
[1011 +4(1-5)] 
13-7০1]+-৭-11 
161] + ৭৮:-০)) 
যেখানে ৭ - রৈখিক সঙ্কোচন কিংবা সম্প্রসারণের সহগ (0০€দ্রি- 
০1610 01 1117621 63:1001191017 01 00111200107), 
যদি উক্ত ধাতু্দণ্ডের তাপমাত্রা বৃদ্ধি জনিত দৈথ্যিক অন্প্রসারণ 
রোধ করা যায়, তাহা হইলে 3০ এবং €9 বৃদ্ধি পাইয়া 13) এবং %) 
তে পরিণত হয়। ইহা! স্ুষ্প্ট যে, 71 এবং । পূর্বের 7 এবং £ 
হইতে বৃহন্তর | এইবার যদি ধাতুদগ্তকে সমানভাবে ঠাণ্ডা করিয়া 
[১০০ তাপমাত্রায় ফিরাইয়। আন] হয়, তাহ। হইলে দেখা ধাইবে যে, 
০1 এবং 15 পর্বেকার 13০ এবং £6 হইতে বৃহত্তর, এবং 4০1 
পূর্বেকার [০ হইতে ক্ষুদ্রতর | 
ওয়েল্ডিংএর ক্ষেত্রে কার্ধ্যবস্ত্র সর্বত্র সমানভাবে উত্তপ্ত হয় না) 
ফলতঃ যখন সম্প্রসারণ সংঘটিত হইতেছে, সংলগ্রধাত আপেক্ষিক কম 
তাপমাত্রাহেতু সম্প্রসারণের আংশিক রোধের কারণ হয়, এবং ইহাই 
ওয়েল্ডিংজনিত সঙ্কোচনের একটি কারণ। অন্য প্রধান কারণ-_ 
ওয়েল্ডিং এ সরবরাহিত ধাতুর নিজস্ব সঙ্কোচন । 
১০.১ বাট্‌ ওয়েল্ড, (5৮ ৮1510); 
১০.১.১ আড়াআড়ি সঙ্কোচন (1[:2115555 51010101525 ); 


অবরোধহীন জোড় ( ৪:০০ 101) ওয়েল্ডিংএর জন্য আড়াআড়ি 
ঙ 


৮২ আক ওয়েল্ডিং 


সঙ্কোচন (51) কার্ধবস্তুর উত্তপ্ত অংশের সঙ্কৌোচন (5৯)+ ওয়েল্ডি এ 
সরবরাহিত ধাতুর সন্কোচন (5%)। 


25 মিলিমিটার ও তদুর্দ প্লেটের জহ্যু,_ 


7-0008 রি +0-002র. 


যেখানে 4&ছ _ বর্গ মিলিমিটারে ওয়েল্ডিংএর ছেদ ক্ষেত্রফল | 
€_ মিলিমিটারে প্লেটের বেধ 
এবং 1- মিলিমিটার রুট ওপেনিং (7২০০ 0067106 ) 


6 মিলিমিটার উদ্ধ ও 25 মিলিমিটার অনুদ্ধ প্লেটের জন্য,_ 
মী 
5₹-0007-- +0:002৫ 


অনুগ্ধ 6 মিলিমিটার প্লেটের জন্য, উপরোক্ত সূত্রের প্রয়োগ চলিবে 
না। অপেক্ষাকৃত পাতলা প্লেটে সঙ্কোচন অপেক্ষা বাকিয়া যাওয়ার 
(000111715) বিপদ সম্যক বেশী। 


অবরুদ্ধ জোড় ( [.696:21160 1012) ওয়েল্ডিংএর জন্য 
আড়াআড়ি সঙ্কোচন (97) ০১ অবরোধহীন জোড় ওয়েল্ডিংএ 
আড়াআড়ি সঙ্কোচন । 

ঢ০ আবার বাহক অবরোধ (12165109] ০0115902106 ) 2 এর 
উপর নির্ভরশীল। ওয়েন্ড লাইন ধরিয়া এক মিলিমিটার পরিমীণ 
স্থিতিস্থাপক স্থানচ্যুতি (71560 01919086101 ) ঘটাইতে ওয়েল্ড, 
লাইন ধরিয়া যে আড়াআড়ি চাপের (701805555  9555 ) 
প্রয়োজন, তাহাই ৮ এর মান। 


পরীক্ষা করিয়। পাওয়া গিয়াছে, 


] 


৮০--1709৯৯6 চত্জ 


আর্ক ওয়েলডিং টেকৃনিক্‌ ৮৩ 
যেখানে [র মান কিলোগ্রাম/বর্গ মিলিমিটার/মিলিমিটার ধরা 


হইয়াছে। 


১০ ১.২. দৈথ্যিক সংক্ষোচন 1! 1,0761000170] 97171211256) 
ডে, প্র ৰ 
সঙ্কোচন (১) 7, -%00'25 মিলিমিটার/মিলিমিটার 


যে সব ক্ষেত্রে অধরোধকারী প্লেটের (1২6501101হ [176 ) এর 
দ্ষে্ফল, ওয়েল্চের ছেদ ক্ষেত্রফলের 20 গুণের অনধিক, সে সব 
ক্ষেত্রে উক্ত সূত্র প্রয়োগ কবা হয়। 

সূত্রের 4৮ - বর্গমিলি মিটারে ওয়েল্ডের ছেদ-ক্ষেত্রফল 

এবং 4৮ - অবরোধকা রী প্লেটের ক্ষেত্রফল বর্গমিলিমিটারে । 





সিলি কিঠাতে €ছর্িিক সফ্কোচন - অতি পিষ্ঠারে 
ডা. 
ছি 
চট 
টপ 





০61. এ টি 
25 2590 5909 75069 9375 


গয়েলডের ডাআড়ি জোড়া দেওয়া পেরে 
গ্লেদ সকল - বর সিুবসিঠার 


সঙ্কোচন পির্ণয়ের রেখ-চিত্র 
চিত্র ১০ ১২ 
যদি অবরোধকারী প্লেটের ক্ষেত্রফল ওয়েল্ডের ছেদ-ক্ষেত্রফল 


৮৪ প্রাক ওয়েল্ডিং 


অপেক্ষা 20 গুণেরও অধিক হয়, হবে পক্ষোচণ নির্ণয়ে পূর্ববান্থিত 
রেখ-চিত্রের সাহ।য্য লইতে হইবে | 


১০-২ ফিলেট, ওয়েল্ড (11116 10 ) 
দুইটি বরাবর ফিলেট (00200110915 1116) সম্পন্ন “টা” 
জয়েন্টের ক্ষেত্রে আড়াআড়ি সক্কোচন 


২ _ ফিলেটের লেগ ৰ 
লি মিলিমিটার/মিলিমিটার 


ছাঁড়াছাড়া (17751177166) ওয়েল্ডিংএর ক্ষেত্রে, 
- [১ ফিলেটেব জেগ, 
চিল ৮- পেটের বেধ ১: মিলিমিটার মিলিমিটার 


রা এ _ ছাড়াছাড়া। ওয়েন্ডিংএর সামগ্রিক দৈর্ঘা_ 
রর সামগ্রিক দৈর্ঘ্য 


বাট্‌ ওয়েন্ডের ক্ষেত্রে প্রদত্ত সুত্র ফিলেট্‌ ওয়েজ্ডের দৈঘ্যিক সঙ্কোচন 
নির্ণয়ের নির্দেশ হিসাবে গ্রহণ কর! যাইতে পারে। 

উপরে লিপিবদ্ধ সূত্রগুলি বিভিন্ন ওয়েল্ডিংএর ক্ষেত্রে সন্তাবয 
সন্কোচন নির্ণয়ের উপায় হিসাবে ব্যবহার করা যাইতে পারে। কিন্ত 
কার্য্যক্ষেত্রে বনু জটিল' জোড় থকে । সেইসব ক্ষেত্রে জোড়কে সরল 
জোড়ে বিভক্ত করিয়া সঙ্কে'চন নির্ণয় করিতে হইবে। 





একাদশ অধ্যায় 
ওয়েল্ডিং পরিদর্শন ও পরীক্ষা 


(11150606101) 21905561176 ০6 /21) 


১১.০ অধুনা বহু দরকারী বস্তু ওয়েল্ডিং সহযেগে প্রস্তুত 
হইতেছে যেমন ব্রিজের গার্ডার, ব্রিজ-বেয়ারিং, ওয়াগন ইত্াদি। 
নিরাপত্তার দ্রিকে নজর রাখিয়া নিখৃ'তভাবে ওয়েল্ডিং করা একান্ত 
আবশ্যক | অন্যথায় বুল বিপদের সম্ভাবনা! সেইজন্য ওয়েল্নিং 
করার আগে ও পরে ওয়েল্ভিংকে প্রভাবিত কবে এরূপ সমস্ত বিষয়ের 
প্রতি সতর্ক দৃষ্টি রাখা প্রয়োজন । 

১১*১ ওয়েল্ডিং পরিদর্শন ও পরীক্ষাকে নিম্নলিখিত তিনভাগে 
ভাগ করা যায় 8 

(১) ওয়েল ডিংয়ের প্রাককালে 

(২) ওয়েলডিং করিবার কালে 

(৩) ওয়েল ডিংয়ের উন্তরকালে অর্থাৎ ওয়েলডিং সম্পন্ন 
হইবার পর | 


১১.১১ ওয়েল ডিংয়ের খান্কালে পরিদর্শন ও পরীক্ষণ ১ 
নিম্নলিখিত বিষয়গুলি বিচার্,_ 
(ক) ইলেক্ট্রোড যথাযথ কিনা (0:01 ৩16০036) 
(খ) কাধ্যবস্তর ওয়েলডিং প্রক্রিয়ায় যুক্ত হইবার ক্ষমত- 
(স5109101110 ) 


(গ) কাধ্যবস্তুর ওয়েল ডিংয়ের প্রাককালে প্রস্ততি (07509186101) 
0: 109) 


৬ আর্ক ওয়েল্ডিং 


(ঘ) ওয়েলডারের যোগ্যতা (এই সম্পর্কে বিস্তৃত আলোচনা 
অন্য খণ্ডে লিপিবদ্ধ হইল )। 


১১-১.২ ওয়েঙ্গডিং করিবার কালে পরিদর্শন ও পরীক্ষণ 
ন্মিলিখিত বিষয়গুলি বিচার্ধা, 


(ক) ইলেক্ট্রোড ভিজা থাকিলে শুকা ইয়া লওয়! 
(খ) ঠিক কারেণ্ট এবং যথাযথ কাঁধা প্রণালী বিনিয়োগ 
(গ) পরবন্তী রাণের প্রারস্রে পৃববন্তী রাণজনিত ধাতুমল পরিষ্কার 
কর] (06512521151 
€ঘ) রাঁণের বাগ্িক বূপ পরিদর্শন (80176 ।1-21106) | 
বস্তুতঃ, উপরোক্ত বিষরগুলি ওফেল ডিংয়ের প্রারস্তে ও ওয়েল ডিং 
চলাকালে যাচাই করিয়। লইলে নিকৃষ্ট ওয়েলডিংজনিত বিভিন্ন প্রকার 
বিপদ হইতে রক্ষ! পাওয়া যায়! 
১১১৩ ওরেলভংকে উত্তরকালে পরিদর্শন ও পরীক্ষণ £_ 
ইহা নিন্েক্ত দুই উপ|য়ে কর] হয়,-_ 


(ক) ধ্বংসাত্বাক পরীক্ষণ] (1১691111005 £690) £ 
ইহাতে ওয়েল ডিংকে ভাঙ্গিয়া বা নষ্ট করিয়া পরীক্ষা ঝর! হয়। 


20৩1717 
ক গ্রচ-প রি শিপ ্ ৮ 
মায়া রঃ 1 &] র 


নুতন 225 11 
সমাতমাহা এ 
(2/১590৮5 9607103) 
প্রায় 450 


চিত্র ১১. ১, ৩ ক ১ 
টেন্সাইল্‌ টেষ্ট পীদ্‌ 


আর্ক ওয়েলডিং টেকনিক ৮ 


(খ) ধ্বংস না করিয়] পরীক্ষা! (3০269071016 1651) £ 


ইহাতে ওয়েলডিংয়ের কোনরূপ ক্ষতিসাধন না করিয়া পরীক্ষা 
কর! হয়। 


১১.১-৩ (ক) ধ্বংসাত্মক পরীক্ষা 
ইহা সাধারণতঃ নিম্নলিখিত পরীক্ষাগুলি বুঝায়_ 


(ক)১ টেন্সাইল টেষ্ট (875116 €৩50) : এই পরীক্ষায় বিশেষ- 
ভাবে প্রস্তুত টেট, পাস্‌কে (65 71০0০) টেন্সাইল টেষ্টিং মেশিনে 
(1:619116 ০১12 172011106) বলপ্রয়োগে ছিন্ন করা হয়। টেষ্ট, 
পীস্‌ ঢুইরকমের হইতে পারে এবং ইহাদের চিত্র প্রদত্ত হইল। 





1 -.3190122াশ 


চিত্র ১১. (ক)১--২ 
টেনলাইল্‌ টেষ্ট পীস 


প্রথম চিত্রানুসারে (ছবি ১১.১.৩ (ক)১--১) টেষ্ট পীস্‌ তৈয়ারী 
করিলে প্রায়শঃ দেখা যায় যে ওয়েলডিংয়ের স্থানে ছিন্ন ন! হইয়া 
ওয়েল.ডিং সংলগ্ন মূলধাতুতে ছিন্ন হয়। এইজন্য ওয়েল ডিংয়ের শক্তি 
জানিতে হইলে, এই পরীক্ষার টেট পীস্কে দ্বিতীয় চিত্রানুযায়ী ( ছবি 
১১১৩ (ক)১--২) তৈয়ারী করিতে হইবে, যাহাতে ওয়েল.ডিং এর 
ছেদ ক্ষেত্রফল (0955 960$101) ন্যুনতম থাকে। ইহাছিন্ন করিবার 


৮৮ আর্ক ওয়েল্ডিং 


কালে সর্বেবাচ্চ যে বলপ্রয়োগ করা হয়, তাহাকে ছেদ ক্ষেত্রফল দ্বারা 
ভাঁগ করিলে ওয়েল ডিংয়ের শক্তি নির্ণীত হয়। 


শক্তি (91:555)- কিলোগ্রাম! বর্গ মিলিমিটার 


যেখানে 7১. প্রযুক্ত বল ( কিলোগ্রামে ) 
এবং 4 - ছেদ ক্ষেত্রফল (বর্গ মিলিমিটারে ) 


যদি আমরা শুধুমাত্র ওয়েল ডিংয়ের টেন্সাইল গ্রঁথ, ( £503116 
505102111), ঈল্ড্‌ পয়েণ্ট (51616 0০11), দৈথ্যে বৃদ্ধি (5100281102) 
এবং ছেদ ক্ষেত্রফলের হ্রাস (16006101111 2168) বাহির করিতে 
চাই, তাহা হইলে ওয়েল ডিংয়ের টেষ্ট পীস নিম্নলিখিত চিত্র-অনুসারে 
তৈয়ারী করিতে হইবে। 


পাস ০৯ 


টি পাটা 
72785 
_-হিঠ06 





চিত্র--১১, ১, ৩ ক)১-:৩ 
অল্-অয়েন্ড-মেটাল টেন্সাইল্‌ পীসের জন্ টেষ্ট প্লেট 


আর্ক ওয়েলডিং টেকৃনিক্‌ ৮৯ 








ইলেক্ট্রোডের টেট প্লেট এবং টেন্শান্‌ টেট 

ব্যাস ()19106- স্পেসিমেনের মীপ 

হরিজন 825885855 াকী 
তা) মিমি & 710০1701519 


মিমি. মি.মি.মিমি মিমি |মি মি মি.মিংডিগ্রী 


4 মি, মি. এর কমা 6'3350195 182 119 1 6 145 1251 45 


4 মি. মি এবং ;125+02%5 01061181121 6 168 1 45 


5 মি. মি. ৃ 
8 মি. মি, 1?54025 1106 1 25 11211291168 


একাধিক স্পেসিমেনের জন্য টেষ্ট প্লেট দৈর্ঘ্যে বড় নেওয়া যাইতে 
পারে। 


45 

















চিত্র ১১. ১. ৩ক.১--৪ 
অল্-ওয়েন্ড-মেটাল টেন্সাইল্‌ পীস্‌ 


৯৩ মার্ক ওয়েল্ডিং 











স্পেসিমেনের মাপ 
ডি [310০ 171) 1 7 চা ৪, 
মি. মি মিমি মিমি মিংমিবমি মি মিমি । মি মি. অন্ততঃ 


125350 25 50156118106 118 10 





10254504251 431501151100 1181 10 
১9253501275 13514311287 1157 10 


0:34:0125 25) 31:10 1 62 119 6 
| 


3.1540.075 11? 1) ৰ 








13 1 





পপ 


ফিলেট, ওয়েল ডিংয়ে শিয়ারিং গ্রেথি (51762171112 5061151) 
নিন্ম লখিত চি ত্রানুপারে টেস্ট পীস তৈরারী করাইয়! টেন্সাইল টেষ্টিং 
মেশিনে বলগপ্রয়োগে ছিন্ন করিলে নিঙ্গোক্ত সূত্রানুসারে নির্ণয় 


করাযায়। 
11970 
| হল [ 55০ ূ 








। 1 20 দাহ, । 
রি হারার রাজ 1---- 
4177 1 
0. 16 ৭.1, 
৪ 


চিত্র ১১ ১ ৩(ক ১--৫ 
শিয়ারিং ্রেংঘের জন্য ফিলেট্‌-ওয়েন্ডিং স্পেলিফন 


আর্ক ওয়েলডিং টেকৃনিক্‌ ৯১ 
শিয়ারিং শক্তি (511681109 969১ ) 


হারেরিরা রর নিনার 
-ভুস্কত৮টনচ্াটিকিং গ্রা/বর্গ মি মি 


জী 
ই কি. গ্রা/বর্গ মি. মি. 


(ক)২ বেগু, টেষ্ট (8০74 665) ও 


ওয়েল্ডিংয়ের নমনীয়তা! নিরূপণ করিবার জন্য এই পরীক্ষা নিম্ের 


চিত্রানুপারে সম্পন্ন কর! হয়। ইহার টেক্টীস সাধারণতঃ ৩৫ মি. মি, 
চওড়া হয়। 







77777777727 


৮০ 1০7% শা 





চত্র ১১, ১, ৩(ক২ ১ 
নষনীএদ1 পরীক্ষা 


চিত্র'মুসারে যদি টেষ্ট পীপকে বাঁকানো হয়, তাহাকে ফেস্‌ বেগু, 
(9০৪ 0210 ) বলে। কুট বেণ্ড ( [২০০ 0600 ) করিবার সময় 
টেষ্ট পীপকে বিপরীতভাবে স্থপন করিতে হয়। এই বাঁকানোর ফলে 
কোনরূপ ফাটলের স্ৃটি হওয়া উচিত নহে। এই প্রকারে বাট 
ওয়েল্ডিং পরীক্ষিত হয়। 


ছি আর্ক ওয়েল্ডি' 


ফিলেট, ওয়েল.ডি পরীক্ষার জন্য নিম্নলিখিত চিত্রানুসারে পরীক্ষা 
কার্য চালাইতে হইবে। 





চিত্র ১১০১, ৩ক)২-ই 


পরীক্ষান্তে টেষ্ট গীপ নিম্বান্কিত ছবিগুলির যে কোন একটির মত 
হইতে পারে। 


ফাটল বিহ্শদ ভাল ওয়েল্ডি' 


আক ওয়েলডিং টেকৃন্কি ৯৩ 


উর 


চিত্র ১১, ১. ৩ক)২ ৩ 


বিভিন্ন প্রকারে ফাটলযুক্ত ওয়েন্ডিং 


(ক)৩ ভইজড. ইম্প্যাক্ট্ টেষ্ট, (12০01071950 6656) 2 


নিম্নাঙ্কিত চিত্রানুসারে প্রস্থহ ওয়েলডিংয়ের টে্টপীস্‌্কে হঠাৎ 
আঘাতজশিত বলপ্রয়োগদ্ধারা ভাঙ্গিয়া ফেলা হয়। ভাল ওয়েলডিংয়ের 
ক্ষেত্রে আইজড, ইম্প্যাক্টের পরিমাণ ন্যুপপক্ষে ৬ মিটার-কিলোগ্রাম 
( মাইলড গ্টালের জন্য ) হওয়া! প্রয়োজন । 


7" 





চিত্র--১১* ১, ৩ (ক)৩ 
(ক)৪8 কাটান্তা পরীক্ষা (17151011955 693) 


টেউীসে ওয়েল ডিংয়ের স্থলে হার্ডনেস্‌ টেঙ্টার (7801999 
(6905: ) সহযোগে কাঠিন্য নির্ণয় করিতে হয়। বাজারে প্রচলিত 
মেশিন সমূহের মধ্যে সাধারণতঃ ব্রিনেল (1731761] ), রক্ওয়েল 
([২০০]ঘ€1]) এবং ভিকার্সু হার্ডনেস্‌ টেষ্টার ব্যাপকভাবে ব্যবহৃত 
হয়। এই সব ক্ষেত্রে কাঠিন্য নিরূপণ করিবার জন্য প্রয়োজনীয় তিনটি 
সূত্র দেওয়া হইল । 


21 
3. নু, বতলত? 
ব্রিনেল্‌ হার্ডনেস্‌ নাম্বার পট টগর, 


৯৪ আর্ক ওয়েল্ডিং 


যেখাশে -- 
[)_ অনুপ্রবেশকারী বলের ব্যাস (৫1810610 01 1146101) 
মিলিমিটারে । 
0- ছাপ (11011559191) ) এর ব্যাস, মিলিমিটারে 


এবং 1১ প্রযুক্ত বল (20011601020 ), কিলোগ্রামে' 


রক্ওয়েল নাম্বার বি (২. 13.) এবং রক্ওয়েল, নাম্বার সি (ছি. ০.) 
টেষ্টিং মেশিনের স্বেল হইতে সোজাস্ত্জি পড়িতে পারা যায়। 


ভিকার্স্‌ হার্ডনেস্‌ নাম্বার (৬. ৮" বি ০1). লা ) 
_ 27 51792 
কি 
যেখানে, 
1১ প্রযুক্ত বল, কিলো গ্রামে 
0-ছাঁপের কোনাকুনি মাপ (012092081] 17162.016- 


11611 01 1101016951011 ) 


৪. পিরামিডের দুই বানর অন্তভূক্ত কোণ। 


ওয়েল ডিংয়ের কঠিগ্য ও মূলধাতুর কাঠিন্যের মধ্যে বিশেষ পার্থক্য 
ন। থাকিলে ওয়েল .ডিংয়ে ফাটলের স্্টি হওয়ার সম্ভাবনা! কম। দেখা 
গিয়াছে যে মাইল.ড ট্টালে হস্তুকৃত (081 01) ওয়েল ডিংয়ের ক্ষেত্রে 
এই কাঠিশ্যের পাথক্য ১০ হইতে ৪০ বি. এইচ. এন (9৪. নল বং) 
হয়। অটোমেটিক ওয়েলডিংয়ের ক্ষেত্রে এই সংখ্যা ৮০ অবধি 


পৌঁছাইতে পারে। 


(ক)৫ হাতুড়ির আঘাত সহযোগে ফিলেট্‌ টেস্টিং (61015865078 
9) 18177706116): 


ফিলেট্‌ ওয়েল ডিংয়ে কার্যতঃ কোনরকম মুল্যবান যন্ত্র ব্যবহার না 


আর্ক ওয়েলডিং টেকৃনিক্‌ ৯৫ 


করিয়া শুধুমাত্র হাতুড়ির আঘাত সহযোগে নিন্সাঙ্িত চিত্র অনুসাবে 
পরীক্ষাকার্য সম্পন্ন করা হয় । 





চিত্র--১১,১. ৩ (ক)৫ 
ভাঙ্গ। খগুকে পরীক্ষা করিয়া দেখা যাঁয় যে ওয়েলডিংএর অন্ত- 
গরবেশ (06261086090 ) মান (00911 ) যথাযথ কি না| 
(ক এগিং টেষ্ট ( 86001056656) £ 
টেষ্ট পীস্‌কে কাটিয়া ওয়েল্ডিংকে আড়াআড়িভাবে পালিশ করিয়। 











1171০ 2186 6177.০-100 


1277,7, 91816 75177, 


স্্ট] [বব 31110, 90161781101, 


15177791516 15177./,101215 





6০855. ও171০17- 58 6০0০৬ -:3/1-11. 50091051 -5:7577-07.681 


চিত্র--১১, ১ ৩ !কা৬--১ ফিলেট ওয়েন্ড এচিং স্পেসিমেন 
চিত্র--১১, ১, ৩ (ক)৬--২ বাট ওয়েল্ড এচিং স্পেসিমেন 
উপযুক্ত রাসায়নিক সলিউশন (তরলীকৃত হাইড্রোক্লোরিক অথবা 


৯৬ আর্ক ওয়েল্ডিং 


সালফিউরিক এসিড. ) প্রয়োগে এচিং কর হয়। স্থানটি জলে ধুইলে 
ওয়েল্ভি"্এর বিভিন্ন স্তর খালি চোখেই পরিষ্কার দেখা যায়। এই 
পরীক্ষায় ওযেল্ডিংএর অনুপ্রবেশ (06060861010 ), ব্রোহোল 
()10-1)016), আবদ্ধ ধাতুমল (519£ 100115102), ইত্যাদি পরিলক্ষিত 
হয়। উপরে দুইটি চিত্র দেওয়া হইল £ 

(ক)৭ ঘনত্ব পরীক্ষা (1)67916 66৪৮) $ 

ওয়েল্ডিং এর ভিন্র সুঙন সুঙ্গ ছিদ্র (00165) সমুহের অন্তিত 
সম্পর্কে নিঃসংশয় হইবার জন্য এই পরীক্ষা! লেবরেটারীতে কর হয়। 


এই পরীক্ষার জন্য ব্যবত টেন্ট্‌ গীসের চিত্র নিন্ধে প্রদত্ত হইল 
কাটিয়া স্গেসিমেন, তৈয়ার কারিতে হবে 








[.3/-4- /০- এ 


(কি লন 





-শা99 


রি 
চিজ ৫----£5 ডা 
25 


'চিত্র--১১* ১, ৩ (ক)৭--১ 
টেষ্ট পীসের আয়তন এবং ওজন সঠিকভাবে যথাক্রমে ঘন 
সেন্টিমিটারে ও গ্রামে নিরূপণ করিতে হইবে। 
আয়তন ০3 বুশ 4 ৯ (15) * 50 ঘন সে. মি, 
(সি. সি.-০. ০) 
- 8:82 ঘন সে, মি. 


গ্রামে ওজন 
ঘনত্ব _ 7" -_-্গ্রাম/সি, সি. 
ঘন সেন্টিমিটারে আয়তন | 


আর্ক ওয়েলডিং টেকৃনিক্‌ ৯৭ 


উচ্চ শ্রেণীর ওয়েল্ডিংএর জন্য উহা 7:80 হওয়া প্রয়োজন । 
ওয়েল্ডিংয়ে যদি ক্ষুর্টাতিক্ষুত্র ছিদ্র বা সামান্যতম ধাতুমল আবদ্ধ থাকে, 
তাহাতেও এই ঘনত্বের পরিমাণ কমিয়া যায়। 

কাধ্যতঃ টেষ্ট পিসের আয়তন নির্ণয় করা কঠিন হইতে পারে। 
সেইজন্য নিম্নে প্রদত্ত চিত্র অনুসারে আপেক্ষিক গুরুত্ব--যাহা৷ মেটিক 
প্রণালী ঘনত্বের সমাঁন_নির্ণয় কর] যায়। 





চিত্র--১১, ১, ৩ (ক)৭--২ 


আপেক্ষিক গুরুত্ব (30০০160 £12105) 7 ন্ ঁ নন ৰ 
2107 আজ ৪6: 


যেখানে ডা »।:- বায়ুতে টে পিসের ওজন 
ড/ 88৪:7 জলে » 5 ১ 

(খ) ধ্বংস ন! করিয়। পরীক্ষা (ঘ ০0-896:906158 6886) ১ 

ইহা নিম্নলিখিত পরীক্ষাগুলির সমষ্টি, 

(খ)১ খালিচোথে পরীক্ষা ($1808] (6৪) £ 

এই পদ্ধতি সমধিক প্রচলিত। ইহার জন্য কাধ্যতঃ কোন মুল্যবান 
যন্ত্রপাতির প্রয়োজন হয় না। ইহাতে ওয়েল্ডিংএর আকৃতি (911910), 
ফাটল (০:০1), বরো হোল (91০৮ 1016) ইত্যাদি খালি চোখে অথবা 
সময় সময় আতসকীচ (1022110105 21555) সহযোগে পরীক্ষা! করা 
হয়! পর পৃষ্ঠায় কতগুলি রেখ-চিত্র দেওয়া! হইল-_তাহা হইতে 
বুঝিতে পারা যায় যে ওয়েলডিং গ্রহণযোগ্য কি না। 








১৪১৮০৯7৪21৯ হ১৪এুলছ 18 ৯2ইই (৬১০ 11১) 818 
বেজ নুতন 0) 151559৮. ত00 মুন 10) 2$৯৮৯1১০ (স্ভ 4১00) ২ € ৪৯ 835) 5৮ চঢ' ঘু | ১2536 81৯ 1৯০ 


১2১59, 452৯] 2১ ৪ুক্ট 
(নত) 155০ 5৬2 (নূভ নু মুন 4১0) 154:55125 (.00নুন্ু 10) 01518 (নে 100) ধু ৬৯১ বু 0 লব.) 1৯5 41482 








[--২ --শ 2585 | -৮-- 7--14--শ €- 5 ০০৭ 
২৯, 
। 
1 
| ১ ৫205]4 1528৯ 
1 15১০1452538 8515) 5 5579 ১৪:)১2578, 4১2) 1216 
ূ্‌ টি, হ্ 
রাস ২ | এ 
ণ সত 
1 
রি & 2 


আর্ক ওয়েলডিং টেকৃনিক্‌ ৯৯ 

(খ)২ চৌম্বক কণ। পরীক্ষা ()1800610 [5006 (650) £ 

চুন্ধকে পরিণত হইতে পারে এরূপ ধাতুর (01880600 [0668]8 ) 
ক্ষেত্রে এই পরীক্ষা প্রযোজ্য । পরীক্ষণীয় বস্ত্রটকে যদি জোরালো 
ম্বক-পথের অংশবিশেষে পরিণত করা হয়, তবে গর্ভ, ফাটল কিংবা 
আবদ্ধ ধাত্ুমল চুম্বকপথকে বিকৃত করে এবং ইহার উপর ভিত্তি 
করিয়! ওয়েলডিংএর ক্রটিবিচ্যুতি নিরুপিত হয়|. 

চুন্বকত্ব নিম্নলিখিত তিন প্রকারে কাধ্যবস্তরতে আরোপিত হয়, 

১। কার্্যবস্ত্ুতে প্রয়োজনীয় কারেণ্ট প্রবাহিত করিয়া 

২। সোলেনয়েডের সহযে।গে 

৩। বিছ্রা-চুম্বক ব' স্থায়ী চুম্বক উপযুক্ত স্থানে স্থাপণ করিয়া । 

কার্্যবস্তুতে চুম্বকত্ব আরোপিত করিবার পর সেই অংশের উপর 
লৌহহুর্ণ ছড়া ইয়া দেওয়া হয় অথবা লৌহচুর্ণযুত্ত তরল পদার্থ সিঞ্চন 
(90117116) করিয়া দেওয়া হয়। সম্ভব হইলে লৌহচর্ণযুক্ত তরল 
পদার্থে ডুবাইয়াও লওয়া হইতে পারে। 

ওয়েল্ডিংয়ে ফাটল, ব্রো হোল ,কিংবা৷ আবদ্ধ ধাতুমল থাকিলে 
লৌহচুর্ণের অবস্থান নিন্াঙ্কিত চিত্র অনুযায়ী হইবে। 





চিত্র-+১১, ১, ৩ (খ) ২১  চিত্র--১১, ১, ৩ [খা২--২ 


(খ)৩ রেডিওগ্রাফিক পরীক্ষা! (258016150010 66৪6) 


এই পরীক্ষায় এক্স-রে অথবা গামা-রে'র সাহায্যে ওয়েল ডিংএর 
ছবি তোল! হয়। 


১৪৩ আর্ক ওয়েলডিং 


(খ)৪ আল্ট্রাসনিক পরীক্ষা (010:850010 6686) £ 

এই পরীক্ষা আলটউ্রাসনিক তরঙ্গ [ প্রতি সেকেণ্ডে 50 কিলো- 
সাইকেল ফ্রিকোয়েন্সি (175006705) সম্পন্ন ] বিশেষভাবে নিয়িত 
যন্ সাহায্যে ওয়েলডিংয়ে প্রবেশ করানো হয়। ওয়েলডিংয়ে 
কোনরকম অসঙ্গতি যথা, রো হোল, 'আবদ্ধ ধাতুমল, ফাটল ইত্যাদি 
থাকিলে তরঙ্গ প্রতিফলিত হয় এবং ইহা বিশেষভাবে নিমিত যন্ত্র 
(09011100079) সাহায্যে ব্যাখাত হয়। 


ঘবাদশ অধ্যায় 
ওয়েলডিং জনিত ব্যয়ের হিসাব (0০508) 
১২.০ যে সব বিশ্ভিন্ন বিষয় ওয়েল্ডিংয়ের খরচ কমাইতে পারে, 
তাহার মধো ডিজাইনই অন্যুক্ম । মনে রাখিতে হইবে যে, খুব ভাল 
রকম ডিজাইনের য়েজ্চ, করা ট্রাক্চার ; নানতম ওয়েল্ডিংসম্পন্ন 


অর্থা প্রয়োজনের অতিরিক্ত ওফেল্ডিং করা! অনুচিত! ( এই সম্পকে 
২য় খণ্জে বিস্তুত আলোচনা আছে |) 


১২.১ এয়েল্দিয়ের খরচ নিন্নলিখিত বিষয়গ্তলির উপর নির্ভর 
করে £ 
(১) ইলেক্‌ট্রোড, 
(২) পারিশ্রমিক 
(৩) বায়িত বিদ্যুৎ-শক্তি 


(৪) আন্মসাঞ্সিক অন্যান্য খরচ 


১২,১-১ ইলেক্ট্রোভ 
যদিও ইলেক্ট্রোডের খরচ সামগ্রিক ওয়েল্ডিংয়ের খরচের তুলনায় 
থুব নগণ্য, তবুও ঠিকমত ইলেক্ট্রোড পছন্দ করা সবচেয়ে বেশী 


প্রয়োজনীয় । অন্যথায় ফিনিশিং (71191108) এবং শক্তির দিক 
হইতে ওয়েল্ডিং বাতিল হইতে পারে । 


ইলেক্ট্রোড বাছাই করার সময় নিম্নলিখিত বিষয়গুলি মনে 
রাখিতে হইবে, 


(১) মেকানিক্যাল, গুণাগুণ (16017217102] 71-09610169) 


৭২ আর্ক ওয়েলডিং 
€২) ওয়েল্ডিংয়ের অবস্থিতি 
(৩) জোড়ের প্রকারভেদ 
€8) ওয়েল্ডিং বিড-এর আকৃতি 
(৫) ওয়েজ্ডিং করার গতি 
€৬) বৈদ্যুতিক উৎসের প্রকৃতি 
(৭) ওয়েন্ডিংয়ের ফিনিশ, (1917) এবং 
€৮) অনুপ্রবেশের গভীরতা (৫66 ০1 06061:86192) 


অধিকল্গ এগ্রিমেটারকে আরও কয়েকটি বিষয় চিন্তা করিতে 
হুইবে ; যথা, ওয়েল্ডিংয়ের রাণসংখ্য', কোন রাণে কত মোটা (£৪18€) 
ইলেক্ট্রোড্‌ ব্যবহৃত হইবে এবং প্রতি ইলেক্ট্োডে কত দৈর্ধ্ে 
ওয়েল্ডিং সম্তব। 


সম্ভব হইলে সবচেয়ে মোটা ইলেকট্রোড, ব্যবহার করিতে হইবে 
এবং ইহাতে খরচ কম হয়। 


ওয়েজ্ডিংয়ে ইলেক্ট্রোডের পরিমাণ নিঙ্গে|ক্ত উপায়ে নির্ণয় করা 
স্বায় 5 

ওয়েল্ডিংয়ে প্রতি মিটার দৈর্ঘ্যের জন্য 

ইলেক্ট্রোডের সংখ্যা. 


'ঘেখানে, % _ প্রতি মিটার দীর্ঘ ওয়েজ্ডি-য়ের জন্য ওয়েচ্ড, ধাতুর 
মোট আয়তন ( ঘন মিলিমিটার ) 


₹- প্রতি ইলেক্ট্রোড হইতে প্রাপ্তব্য কার্যকরী ধাতুর 
আয়তন (ঘন মিলিমিটার ) - 


আর্ক ওয়েলডিং টেকৃনিক্‌ ১৪৩ 
আয়তন নির্ণয় করার প্রণার্গী £ 
প্রথম ক্ষেত্র ঃ 
সকল মাপ মিলিমিটারে ধরা হইয়াছে । 





লিজেল ভি-বাট ওয়েল্ডিং 


কঃ. এক মিটার দীর্ঘ ওয়েল.ডিংয়ের জন্য গ্যাপের আয়তন 
_ (১ 0৩ + 9৪০ + ৪ £€) 1000 ঘন মিলিমিটার 


-(৫ ৮৯25৫-8) (70) ৫1000 ৮» 


-[৫:+(6-%) 529] 51000 
স্ব 


কার্য্যতঃ জোড়ার ছুই পাশেই ধাতু কিছুটা উচু হইয়। থাকে। 
ইহাকে রি-ইন্ফোস মেণ্ট, (15101010510620 বলে | ইহার জদ্য 
উপরি-নির্নাত ধাতুর আয়তনকে 115 হইতে 1:25 দিয়া গু করিলে 
কার্ধ্যতঃ ওয়েলডিং ধাতুর আয়তন (৬) পাওয়া বাইবে। 

স্বৃতরাং, ৬ - 1'15 ক্ষ হইতে 1.25*, ঘন মিলিমিটার 


চিত্র ১২, ১, ১০৬ 
ডবল ভি-বাট ওয়েল ভিং 


তবঃল এক মিটার দীর্ঘ ওয়েলডিংয়ের জন্য গ্যাপের আয়তন 
-[0:০+2১৫৪০+%১৫০৫০] ১৫1000 ঘন মিলিমিটার 
- [8$+2১5 11511 00942805024] 1000 
ঘন মিলি. মি. 
_ [067 (02++1058) 0061১ 1000 ই: ও 
হৃতরাং, ৬ - 115-্* হইতে 1252 ঘন মিলিমিটার 





চিত্র ১২, ১, ১৩ 


ফিলেট ওয়েল ডিং 


আর্ক ওয়েলডিং টেক্নিক্‌ ১০৫ 


প্রতি পাশের জন্য ৮*- এক মিটার দীর্ঘ ওয়েল ডিংয়ের জন্য 
ওয়েলড, ধাতুর আয়তন 


সক ৪৪ ১৫ 1000 ঘন মিলিমিটার 
যেখানে ৪ মিলিমিটারে ফিলেট্‌ সাইজ. 


কার্য্যতঃ, ওয়েল ডিংয়ের আকার অঙ্কিত চিত্রের ন্যায় হয় না। 
ইহা উত্তল (০০253) কিংবা অবতল (০০2০৪%০) হইতে পারে। 
সুতরাং ওয়েল্ডিংকে উত্তল-আকৃতি ধরিয়া ৬ নির্ণয় করা বাঞ্ছনীয়। 


স্ৃতরাং, ড-1*15 5 হইতে 1'25 ৪ ঘন মিলিমিটার। 


ইল্লেকদ্রোভ এফিপিয়েন্দি (6150৮০৫৩ চ810৩170) ) 

৬০৫: 

্ 

যেখানে, 3» ওয়েজ্ডিং করার আগে প্রস্তত গ্রেটের ওজন । 
একটি ইলেকট্রোড সহযোগে ওয়েল্ডিং করার পরে 
ধাতুমল ও ইতস্ততঃ বিক্ষিপ্ত ওয়েন্ড. ধাতু পরিষ্ষার করার 
পরে প্লেটের ওজন। 
£-ওয়েল্ড ধাতুর ঘনত্ব। 
- প্রতি ইলেক্ট্রোড হইতে প্রাপ্তব্য ধাতুর আয়তন । 

যদি 4.- আচ্ছাদন বিযুক্ত ওয়েল্ড-রডের ওজন হয়, 

তাহা হইলে, 


চ 


এ 100--কে ইলেক্ট্রোড্‌ এফিসিয়েমি৷ বলে। 


বিভিন্ন ইলেক্ট্োড এফি সিয়েম্সিতে 450 মিলি মিটার দীর্ঘ প্রি 
ইলেক্ট্রোড. হইতে প্রাপুব্য ধাতুর পরিমাণ ঃ 


১০৬ আর্ক ওয়েলডিং 
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১২.১২ পারিশ্রমিক (12১০৪) £ 
ইহাকে তিনভাগে বিভক্ত কর] যায় ;-_- 


(১) ওয়েল্ডিংয়ের প্রাকালে কার্য্যবস্তর প্রস্তুতিকরণ, 


ওয়েল্ডিং করিবার প্রাকালে কার্যবস্তকে বিভিন্নভাবে প্রস্তুত করিতে 
হয়, যেমন সিঙগল-ভী (51081 5৪৫), ডবল ভী (০1016 ₹৪৫), 


ঢ0 আকৃতি, ক্লিনিং (0198178 ) প্রভৃতি । 


(২) ওয়েজ্ডারের পারিশ্রমিক £ 


একজন ভাল ওয়েজ্ডার আমাদের দেশে ম্যামুয়েল ওয়েল্ডিংয়ে 
(119109] 1118) আট ঘণ্টায় গড় পড়তা 2 হইতে 30 


আর্ক ওয়েলডিং টেকৃনিক্‌ ১০৭ 


মিটারের মত ইলেক্ট্রোড, গলাইতে পারে । বিভিন্ন গেজের ইলেক্‌ট্রোভ, 
গলাইতে প্রায় একই সময় লাগে; কারণ মোটা ইলেক্‌ট্রোড্‌ বেশী 
কারেণ্ট সহযোগে ব্যবহৃত হয়। স্বয়ংক্রিয় ওয়েম্ডিংয়ের (45002781010 
৩1116 ) ক্ষেত্রে এই কাজের পরিমাণ 4 হইতে ৪ গুণ পর্যন্ত হইতে 
পারে। 

(৩) ওয়েল্ডিয়ের পর ধাতুমল ও ইত স্ততঃ বিক্ষিপ্ত অবাঞ্থনীয় 
ওয়েল্ড-ধাতু পরিস্কার করণ ইত্যাদি। 


১২.১.৩ ব্যয়িত বিদ্যুৎ শক্তি : 
বিভিন্ন ধরণের ওয়েল্ডিংয়ে বিভিন্ন মাত্রায় বিদ্যুৎ শক্তি ব্যয়িত 
হয়। ব্যয়িত বিদুৎ শক্তি নিম্বোক্ত উপায়ে নির্ণয় করা যায়। 


(১) ডি সি. (1). 0.) 
ঘণ্টা প্রতি বিদ্যুৎ শক্তি বাবদ খরচ 
(01)- আর্ক ভোণ্ট, *ঞ্যাম্পিয়ার ৯ 
1000 
যেখানে »- বৈদ্যুতিক ইউনিট প্রতি খরচ 
এবং ওয়েজ্ডিং সেটের এফিসিয়েম্লি 60% 


(সাধারণতঃ ওয়েম্ডিং সেটের এফিসিয়েন্সি শতকরা 60 
থেকে 20 ভাগ হয়। আর্কভোন্ট সাধারণতঃ 18 হইতে 90 এর 
অধ্যে থাকে |) 


(২) এ, সি. (4. 0.) 


1 আর্ক ভোল্ট ৯ খ্যাম্পিয়ার ১ পাওয়ার ফ্যাক্টর). 
1000 85 


১১৮ আর্ক ওয়েলডিং 


যেখানে ওয়েম্ডিং-সেটের এফিসিয়েন্লি 85% ধরা হইয়াছে । 


কার্ধতঃ, পাওয়ার ফ্যাক্টর নির্ণয় করার জন্য বিশেষ যন্ত্র দরকার, : 
যাহা ওয়েজ্ডিং বর্নীর অঙ্গ নহে। সুতরাং বিদ্যুৎ শত্তি বাবদ খরচ 
নির্ণয় করিবার সময় পাওয়ার ফ্যাক্টরকে 1 ধরিয়া লইলে, 


11 - আর্ক ভোল্ট ৮ এ্যাম্পিয়ার. 
1000 85 


(৩) এঞ্জিন চালিত ওয়েল্ডিং সেট £ 
ডিজেল্‌ কিংবা পেট্রোল এপ্রিনে উৎপন্ন বিদ্যুৎ শক্তির পরিমাণ 


_ আর্ক ভোল্ট ৮ গ্যাম্পিয়ার_ 


1 ্ 
টি ১ নু কিলোওয়া 


ঘেখানে ? গুধুমাত্র ওয়েল্ডিং জেনারেটারের এফিসিয়েহ্সি (আমু- 
পাতিক যোগ্যতা )। ইহা ক্ষেত্রবিশেষে শতকর! 40 হইতে 80 পর্যপ্ত 
হইতে পারে। 


উপরোক্ত পরিমাণ বিদ্যুতৎ্-শক্তি উৎপন্ন করিতে যে পরিমীণ 
ডিজেল্‌ কিংবা! পেল ব্যয়িত হয়, তাহার মূল্য বিছ্যুৎ-শক্তি বাবদ 
খরচ ধরিতে হইবে। 


জাধারণতঃ ১নং ও ২নং ক্ষেত্র অপেক্ষা! এইক্ষেত্রে বিদ্যুৎ-শক্তিবাবদ 
খরচ শতকরা 60 হইতে 75 ভাগ বেশী। 


আর্ক ওয়েলডিং টেকৃনিক্‌ 


১০৬ 


(ওয়েল্ডিংয়ের প্রকৃত সময় পরিলক্ষিত ওয়েম্ডিংয়ের সময়ের শতকরা 
40 হইতে 50 ভাগ ।) 


১২ ১.৪ আনুসঙ্গিক তগ্যাচ্য খরচ : 


ইহা বলিতে নিম্নলিখিত খরচগুলির আমুপাতিক বণ্টন বুঝায় ;-_ 


(১) ওয়েল্ডিংয়ের মেশিন ও অন্যান্য প্রয়োজনীয় যন্ত্রবাবদ খরচ। 
(২) পরিচালন ও পরিদর্শন বাবদ খরচ | 


উপরোক্ত আমুসাঙ্গিক খরচ বিভিন্ন কোম্পানীর ক্ষেত্রে বিভিন্ন 


ব্য়োদশ অধ্যায় 
নিরাপত্বা-বিধি নিষেধ 


১৩,০ প্রত্যেক ওয়েন্ডারকে কার্ধ্যক্ষেত্রের নিয়মাবলী, যন্ত্রপাতির 
সঠিক ব্যবহার, অগ্নিনিরোধক-ব্যবস্থা এবং ঠিকমত ওয়েলডিং এর 
প্রাথমিক জান সম্বন্ধে অবহিত থাক প্রয়োজন। ওয়েলডারের 
সামান্মাত্র অবহেলার দরুণ তাহার নিজের ও আশে-পাশের কর্মীদের 
জীবন বিপন্ন হইতে পারে; এমনকি বিধ্বংসী অগ্নিকাণ্ড হওয়াও 
বিচিত্র নয়। 


১৩.১ আর্ক-রশ্মি (810 বি95 ) £ 

ইলেক্ট্রুক্‌ আর্কে দৃশ্যমান ও অদৃশ্যমান ইন্ফা! রেড, (17178-1৩0) 
এবং আলট্রা'ভায়োলেট (0010:5-₹10161) রশ্মি বর্তমান। ইহার 
ওঁজ্দবল্য সাধারণ দৃশ্যমান নিরাপদ আলোকের ওজ্ভবল্য অপেক্ষা 10,000 
গুণ বেশী, সেইজন্য আর্ক খালিচোখে দেখিতে নাই। অধিকন্তু আর্কের 
রশ্মি দেহত্বকের ক্ষতি করে। ইহার জনক নিরাপত্ামূলক ব্যবস্থা 
অবলম্বন করা উচিত। 


(ক) চক্ষু ও মুখমগ্ডলের নিরাপত্তার জন্ত বিশেষভাবে নিমিত 
ওয়েল ডিং গ্রাশযুক্ত টাল (906 5171614) ব্যবহার করিতে 
হইবে। 


(খ) দেহত্বককে নিরাঁপদ রাখিবার জঙ্ত ওয়েলডিং করিবার সময় 
উপযুক্ত আচ্ছাদন পরিধান করিতে হইবে। 


আর্ক ওয়েলডিং টেকৃনিক্‌ ১১১ 


(গ) হাতের নিরাপত্তার জন্য চর্মনিমিত পুরোদস্তানা ( ঘা] 
£10€5 ) ব্যবহার করিতে হইবে । 


(ঘ) রশ্মির প্রতিফলনজনিত ক্ষতির প্রভাব হইতে রক্ষ1] করিবার 
জন্য ঢাল, আচ্ছাদন ও নিকটবর্তী অন্যান্য প্রতিফলনক্ষম বস্তুপমুদয়কে 
জিঙ্ক হোয়াইট, (2100 17106), ইওলো! পেইন্ট 16110 [92111) 
অথবা টাইটেনিয়াম্‌ হোয়াইট (17102171010 12166) রঙ লাগান 
উচিত। 


১৩,২ ইলেকট্রিক, শক, (6160010 81001 :) 
ক) ইলেক্টিক ওয়েলডিং মেশিনকে যথোপযুক্তভাবে ভূমির 
সহিত সংযোগ (12210710 ) করিতে হইবে। 


(খ) কাধ্যবস্তর উপর দাড়াইয়া ওয়েলডিং করিবার সময় রাবারের 
সোলবিশিষ্ট জুতা ব্যবহার করা উচিত। এইসব ক্ষেত্রে সম্ভব হইলে 
ওয়েলডিং-এ ডি. সি. ব্যবহার করা উচিত। 


(গ) ইলেক্ট্রোড, হোল ডার উপযুক্তভাবে বিদ্যুৎ নিরোধক বস্তু 
দ্বার আচ্ছাদিত করিতে হইবে। 


১৩.৩ সাধারণ নিরাপত্ত। বিধি ঃ 


(ক) ওয়েল ডিংজনিত গ্যাস অপসারনের উপযুক্ত ব্যবস্থা থাকা 
দরকার 


(খ) ওয়েলডিং করিবার কালে ওয়েল ডারের জন্য সহজভাবে 
বসা, দাড়ান ইত্যাদির জন্য উপযুক্ত বাবস্থা রাখিতে হইবে । 


১১২ আর্ক ওয়েলডিং 


(গ) উচ্চস্থানে ওয়েল.ডিং করিবার কালে ওয়েল.ডারের উপযুক্ত 
নিরাপত্তার জন্য কটিবন্ধনীর প্রয়োকতন। 


(ঘ) অহজদাহা পদার্থের নিকটবর্তী স্থানে ওয়েলডিং করিতে 
হইলে বিশেষ বতৃসহকারে ওয়েলডিং করিতে হইবে--যাহাতে 
ওয়েল ডিং-এর ফুল.কির দ্বারা অগ্নিকাণ্ড ঘটিতে ন পারে । 





